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Bakalářská práce utřiďuje požadavky na bezpečnost CNC obráběcích center v rámci 
relevantních harmonizačních právních předpisů Evropské unie, legislativy České republiky a 
požadavků harmonizovaných bezpečnostních norem. Po uvedení přehledu požadavků, jsou 
v práci vypracovány požadavkové listy pro konkrétní CNC obráběcí centrum.  
ABSTRACT 
The bachelor thesis sort out safety requirements relating to CNC machining centres under  
relevant European Union harmonisation legislation, Czech Republic legislation and under 
harmonised standards. After giving a summary of requirements, the thesis contains check lists 
for specific CNC machining center.   
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Evropská unie prosazuje neustálé zvyšování bezpečnostních nároků pro zajištění co nejlepší 
ochrany zdraví osob, životního prostředí a majetku. Z tohoto důvodu musí všechna strojní 
zařízení, CNC obráběcí centra nevyjímaje, která jsou uváděna na trh zemí Evropské unie, být 
v souladu se všemi harmonizovanými právními předpisy, která se na ně vztahují. Cílem 
právních předpisů je zabezpečit, aby používaná strojní zařízení byla bezpečná, tj. navržena a 
vyrobena takovým způsobem, aby při jejich používání a údržbě byla zajištěna bezpečnost a 
nebylo ohroženo zdraví osob nebo jiné veřejné zájmy. 
Návrhem bezpečného stroje lze efektivně snižovat náklady na zdravotní péči a 
odškodnění, které plynou z úrazů způsobených strojními zařízeními. Za bezpečný stroj se 
přitom považuje takový, který má bezpečnou konstrukci, je správně používán a instalován a 
má správně navrženou a prováděnou údržbu. 
Na výrobcích strojních zařízení spočívá povinnost prokázat, že dané strojní zařízení je 
ve shodě se všemi právními předpisy, které se na něj vztahují. Bezpečností obráběcích strojů 
je nezbytné se zabývat již během samotného plánování, návrhu a konstrukce stroje. Pro proces 
zajišťování bezpečnosti strojního zařízení je nezbytná identifikace nebezpečí strojního 
zařízení během všech jeho životních fází a následné stanovení opatření pro snížení rizik 
spojených s identifikovanými nebezpečími.  
V práci jsou shrnuty legislativní požadavky Evropské unie, České republiky a 
harmonizovaných bezpečnostních norem, které se vztahují k CNC obráběcím centrům. Právní 
předpisy, které jsou dále v práci uvedeny, stanovují mimo technické požadavky na CNC 
obráběcí centra také podmínky, za kterých může výrobce nebo provozovatel CNC obráběcí 
centrum uvést na trh nebo do provozu. Tyto podmínky platí také pro dovozce CNC 
obráběcích center ze zemí mimo Evropskou unii. 
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2 LEGISLATIVA EVROPSKÉ UNIE 
Evropské právo se dělí na právo primární a sekundární. Primární právo je tvořeno 
smlouvami, které byly dobrovolně přijaty všemi členskými státy. Sekundární právo Evropské 
unie vychází ze smluv primárního práva, které tvoří rámec a hranici pro právní akty Evropské 
unie, nelze tedy upravovat předpisy oblastí, které nejsou předmětem některé ze smluv. Mezi 
právní akty sekundárního práva Evropské unie patří:  
 nařízení (regulations) – které je právně závazné pro všechny státy a v celém svém 
rozsahu platí v rámci celé Evropské unie. 
 rozhodnutí (decisions) – je závazné pro toho, komu je určeno. Určeno může být 
členskému státu Evropské unie, ale i určité společnosti. 
 směrnice (directives) – stanovuje určitý požadavek nebo cíl, který musí všechny 
členské státy Evropské unie splnit, je však na samotných členských státech, jakým 
způsobem toho dosáhnou. 
 doporučení (recommendations) – nejsou závazná. 
 stanoviska (opinions) – nejsou závazná. [1] 
Z hlediska praxe jsou významné především nařízení, rozhodnutí a směrnice. Nařízení 
je právně závazné v celé Evropské unii a svou povahou je podobné zákonu. Nařízení má 
přednost před vnitrostátním právem členského státu, které si s nařízením Evropské unie 
odporuje. Nařízení nevyžaduje provedení ve vnitrostátním zákonodárství. 
Všechny členské státy jsou odpovědné za zabezpečení bezpečnosti a ochrany zdraví 
osob na svém území. Ve spojitosti se strojními zařízeními se jedná především o ochranu 
pracovníků a spotřebitelů, ale také majetku nebo domácích zvířat před nebezpečími, jejichž 
zdrojem jsou strojní zařízení. Z tohoto důvodu státy přijmou všechna potřebná opatření, aby 
na trh byla uváděna pouze taková strojní zařízení, která splňují daná ustanovení a neohrožují 
zdraví a bezpečnost osob, majetku apod. [2]  
V souvislosti s bezpečnostními požadavky, které se vztahují na CNC obráběcí centra, 
bych uvedl nařízení Evropského parlamentu a Rady č. 765/2008 ze dne 9. července 2008, 
kterým se stanoví požadavky na akreditaci a dozor nad trhem týkající se uvádění výrobků na 
trh a kterým se zrušuje nařízení (EHS) č. 339/93, rozhodnutí Evropského parlamentu a 
Rady č. 768/2008/ES ze dne 9. července 2008 o společném rámci pro uvádění výrobků na trh 
a o zrušení rozhodnutí Rady 93/465/EHS a čtyři směrnice:  
 směrnice Evropského parlamentu a Rady 2006/42/ES ze dne 17. května 2006 o 
strojních zařízeních a o změně směrnice 95/16/ES.  
 směrnice Evropského parlamentu a Rady 2014/35/EU ze dne 26. února 2014 o 
harmonizaci právních předpisů členských států týkajících se dodávání elektrických 
zařízení určených pro používání v určitých mezích napětí na trh. 
 směrnice Evropského parlamentu a Rady 2014/30/EU ze dne 26. února 2014 o 
harmonizaci právních předpisů členských států týkajících se elektromagnetické 
kompatibility. 
 směrnice Evropského parlamentu a Rady 2001/95/ES ze dne 3. prosince 2001 o 
obecné bezpečnosti výrobků. 
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Ve směrnicích je také uvedeno, že členské státy mají stanovit sankce za porušení 
požadavků směrnic Evropského parlamentu a Rady. Výše těchto sankcí není blíže určena, 
sdělení směrnic se omezuje pouze na to, že výše sankcí má být účinná, přiměřená a odrazující. 
Je tedy na samotném členském státu, aby stanovil výši takové sankce. [3] 
2.1 Nařízení Evropského parlamentu a Rady č. 765/2008 
Toto nařízení, jak vyplývá z jeho názvu, stanovuje požadavky na akreditaci a dozor nad trhem 
tykající se uvádění výrobků na trh. Dále stanovuje požadavky na kontrolu výrobků 
dovážených ze třetích zemí a zásady ohledně označení CE. 
Jednotlivé členské státy Evropské unie si samostatně stanoví sankce za porušení 
ustanovení nařízení č. 765/2008, včetně trestních sankcí za vážná porušení, a přijmou veškerá 
opatření nezbytná pro zajištění jejich provádění. Výší těchto sankcí si členské státy stanovují 
individuálně, ale musí zajistit, aby byly sankce účinné, přiměřené a odrazující a sankce 
mohou být zvýšeny, pokud se příslušný hospodářský subjekt dopustil dříve podobného 
porušení ustanovení nařízení č. 765/2008. 
2.1.1 Dozor nad trhem a kontrola výrobků vstupujících na trh Evropské unie 
Snahou tohoto nařízení je stanovit požadavky pro dozor nad trhem, s cílem zajistit, aby 
výrobky na trhu v rámci Evropské unie splňovaly vysokou úroveň ochrany zdraví, 
bezpečnosti, ochrany spotřebitele, ochrany životního prostředí apod.  
Dozor nad trhem má zajistit, aby výrobky, které jsou v oblasti působnosti 
harmonizačních právních předpisů Evropské unie a které, pokud jsou užívány určeným 
způsobem a pokud jsou správně instalovány a udržovány a přesto mohou ohrozit zdraví nebo 
bezpečnost uživatelů daného výrobku, byly z trhu staženy a jejich dodávání na trh bylo 
zakázáno nebo omezeno a aby o této skutečnosti byla odpovídajícím způsobem informována 
veřejnost, ostatní členské státy a Komise.  
Nařízení stanovuje, co mohou a musí orgány dozoru nad trhem v rámci své činnosti 
provádět. Orgány dozoru nad trhem například provádějí kontroly vlastností výrobků, mají 
právo požadovat po hospodářských subjektech doklady a informace, mohou vstupovat do 
prostor hospodářských subjektům, jestliže to považují opodstatněné pro svoji činnost nebo 
smí, pokud to považují za nezbytné, zničit popřípadě jiným způsobem zajistit nepoužitelnost 
výrobků, které představují vážně riziko. [4] 
Dále nařízení uvádí, jak mají členské státy identifikovat a jak naložit s výrobkem, 
který představuje vážné riziko nebo jaký způsobem probíhá spolupráce a výměna informací 
mezi vnitrostátními akreditačními orgány a Komisí pro zajištění vzájemného hodnocení, 
transparentnosti. 
2.1.2 Akreditace 
Toto nařízení určuje rámec pro pravidla akreditace. Akreditace je osvědčení, že subjekt 
splňuje požadavky pro provádění konkrétních činností posuzování shody. Osvědčení subjektu 
provádí vnitrostátní akreditační orgán členského státu.  
Hodnota akreditace spočívá v oficiálním prohlášení o odborné způsobilosti orgánů, 
jejichž úkolem je zajišťovat shodu s příslušnými požadavky. Aby byla zajištěna stejná úroveň 
přísnosti při výkonu akreditace ve všech členských státech Evropské unie, stanovuje toto 
nařízení pravidla na úrovni Evropské unie. [4] 
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Nařízení č. 765/2008 stanovuje požadavky a zásady pro stanovení vnitrostátních 
akreditačních orgánů jednotlivých členských státu. Tyto požadavky například zajišťují, jak 
mají vnitrostátní akreditační orgány provádět akreditaci, jak se má členský stát zachovat, 
pokud se rozhodne nemít vlastní vnitrostátní akreditační orgán nebo aby nedocházelo ke 
konkurenci mezi vnitrostátními akreditačními orgány jednotlivých členských států. 
2.1.3 Označení CE 
Pokud výrobce umístí označení CE na výrobek, pak prohlašuje, že výrobek je v souladu s 
příslušnými požadavky stanovenými ve všech relevantních harmonizačních právních 
předpisech Evropské unie a že nese odpovědnost za shodu výrobku se všemi požadavky 
stanovenými v harmonizačních právních předpisech Evropské unie, které upravují jeho 
připojování. [4] 
2.2 Rozhodnutí Evropského parlamentu a Rady č. 768/2008/ES 
Rozhodnutí č. 768/2008/ES ze dne 9. července 2008 o společném rámci pro uvádění výrobků 
na trh a o zrušení rozhodnutí Rady 93/465/EHS stanovuje společné zásady a vzorové 
ustanovení, která poskytnou základ pro vypracování právních předpisů Evropské unie 
harmonizující podmínky ohledně uvádění výrobků na trh.  
Tyto harmonizační právní předpisy by neměly, pokud je to možné, zacházet do 
technických podrobností, ale omezit se pouze na základní požadavky. Při stanovení 
podrobných specifikací by se měly opírat o harmonizované normy. Pokud je to nezbytné 
z důvodu ochrany zdraví a bezpečnosti, ochrany spotřebitelů nebo životního prostředí či 
jiného veřejného zájmu, mohou příslušné právní předpisy stanovit podrobné technické 
specifikace, ale specifikují také možnost použití harmonizovaných norem, které samy nebo 
společně s dalšími harmonizovanými normami dávají předpoklad shody s požadavky právních 
předpisů. [5] 
Na druhou stranu musejí být stanovené základní požadavky dostatečně konkrétní, aby 
stanovily právně závazné povinnosti a aby umožnily posouzení shody s těmito požadavky, 
v případech, kdy neexistují harmonizované normy nebo pokud se výrobce rozhodne 
harmonizované normy nepoužít. 
Toto rozhodnutí uvádí také obecné zásady pro uvádění výrobků na trh: 
 Výrobky, které jsou uváděny na trh Evropské unie, musí být v souladu se všemi 
právními předpisy, které se na ně vztahují. 
 Při uvádění výrobků na trh Evropské unie jsou hospodářské subjekty dle postavení, 
které v dodavatelském řetězci zastávají, odpovědné za shodu výrobku s 
příslušnými právními předpisy. 
 Hospodářské subjekty jsou dále také odpovědné za to, že poskytované informace o 
svých výrobcích, jsou správné, úplné a v souladu se všemi příslušnými pravidly 
Evropské unie. [5] 
2.2.1 Prohlášení o shodě 
Pokud po výrobci harmonizační právní předpisy Evropské unie požadují prohlášení, že bylo 
prokázáno splnění požadavků, které se na daný výrobek vztahují (EU prohlášení o shodě), 
pak právní předpisy stanovují, že výrobce vypracuje pouze jedno prohlášení, které se vztahuje 
na všechny použitelné akty Evropské unie pro daný výrobek. 
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Toto prohlášení musí obsahovat všechny potřebné informace pro určení 
harmonizačních právních předpisů Evropské unie, kterých se dané prohlášení týká a také 
odkazy na vydání příslušných aktů Evropské unie. [5] 
2.2.2 Posouzení shody 
Vyžadují-li harmonizační právní předpisy Evropské unie posouzení shody, pak mohou 
stanovit, aby posouzení shody provedli výrobci, oznámené subjekty nebo veřejné orgány. 
Pokud je vyžadováno posouzení shody konkrétního výrobku, pak je nutné použít postupy, 
které jsou uvedené mezi moduly stanovenými v příloze II rozhodnutí č. 768/2008/ES a podle 
kritérií uvedenými v článku 4 tohoto rozhodnutí.  
Pro výrobce CNC obráběcích center jsou pak významné zejména postupy posuzování 
shody: 
  A    -   Interní řízení výroby. 
 D1   -   Zabezpečení kvality výroby. 
 H1  -  Shoda založená na komplexním zabezpečení jakosti a přezkoušení 
  konstrukce. [6] 
2.2.3 Povinnosti výrobců stanovené rozhodnutím č. 768/2008/ES 
Rozhodnutí uvádí pro výrobce tyto povinnosti: 
 Výrobci při uvádění výrobků na trh musí zajistit, aby výrobky byly navrženy a 
vyrobeny v souladu s požadavky harmonizovaných právních předpisů, které se na 
dané výrobky vztahují. 
 Výrobci provedou nebo si nechají provést příslušným postupem posouzení shody a 
vypracují požadovanou technickou dokumentaci. Po prokázání shody výrobku 
s požadavky, výrobci vypracují EU prohlášení o shodě a připojí označení shody. 
 Výrobci musí uchovávat EU prohlášení o shodě a technickou dokumentaci po dobu 
stanovenou v příslušném právním předpisu, kdy tato doba je úměrná životnosti 
výrobku a míře rizika.  
 Používanými postupy výrobci zajistí, že sériová výroba zůstane v souladu s 
požadavky. Musí přihlédnout ke změnám návrhu čí parametrům výrobku nebo ke 
změnám právních předpisům, na jejichž základě se prohlašuje shoda výrobku. 
Výrobci ve vhodných případech vzhledem k rizikům, které výrobek představuje, 
provádí zkoušky vzorků výrobků, vedou knihy stížností, knihy nevyhovujících 
výrobků a stažení výrobků z oběhu a o všech těchto skutečnostech informují 
distributory. 
 Na výrobcích musí být uveden typ, série nebo sériové číslo nebo jiný způsob 
umožňující identifikaci. Pokud to není možné, musí být tato informace uvedena na 
obalu, případně v dokladu výrobku. 
 Výrobci musí uvést jméno, zapsanou obchodní firmu nebo ochrannou známku a 
kontaktní adresu na výrobku. Pokud to není možné, pak tyto informace mohou 
uvést v přiloženém dokladu k výrobku. 
 V souladu s rozhodnutím příslušného státu výrobci zajistí přiložení instrukcí a 
bezpečnostních informací k výrobku v jazyku, kterému spotřebitelé a ostatní 




 Pokud mají výrobci důvod se domnívat, že výrobek, který uvedli na trh, není 
v souladu s harmonizovanými právními předpisy, neprodleně provedou nápravu 
výrobku, nebo jej stáhnout z trhu nebo z oběhu. Jestliže navíc výrobek přestavuje 
riziko, okamžitě o tom informují příslušné vnitrostátní orgány. 
 Pokud si vnitrostátní orgány na základě odůvodněné žádosti vyžádají předložení 
všech informací a dokumentaci k prokázání shody, pak výrobci musí vyhovět. Dále 
musí s těmito orgány spolupracovat při činnostech pro vyloučení rizik výrobku, 
který uvedli na trh. [5] 
2.3 Směrnice Evropského parlamentu a Rady 2006/42/ES 
Nejzákladnější a nejdůležitější směrnicí, která se zabývá bezpečností strojních zařízení, a tedy 
i CNC obráběcích center, je směrnice Evropského parlamentu a rady 2006/42/ES ze dne 17. 
května 2006 o strojních zařízeních a o změně směrnice 95/16/ES. 
Směrnice Evropského parlamentu a Rady 2006/42/ES určuje pouze obecné a základní 
požadavky na bezpečnost a ochranu zdraví, které jsou pro různé specifické kategorie strojů 
doplněny dalšími zvláštními požadavky. [3] 
Směrnice 2006/42/ES se týká těchto výrobků:  
 strojní zařízení; 
 vyměnitelná přídavná zařízení; 
 bezpečnostní součásti; 
 příslušenství pro zdvihání; 
 řetězy, lana a popruhy; 
 snímatelná mechanická převodová zařízení; 
 neúplná strojní zařízení. [3] 
Strojní zařízení smějí být uváděna na trh nebo do provozu, pouze pokud splňují 
ustanovení této směrnice a všech ostatních směrnic, které se k nim vztahují a neohrožují 
zdraví a bezpečnost osob, domácích zvířat nebo majetku. Výrobce nebo jeho zplnomocněný 
zástupce musí před uvedením strojního zařízení na trh nebo do provozu:  
 zajistit, aby strojní zařízení vyhovovalo všem příslušným základním požadavkům 
na bezpečnost a ochranu zdraví, které jsou uvedeny v příloze I této evropské 
směrnice. 
 zajistit potřebné informace pro uživatele, jako je například návod pro používání 
strojního zařízení. 
 zajistit technickou dokumentaci podle přílohy VII oddílu A. 
 provést kroky k posouzení shody strojního zařízení. 
 vypracuje EU prohlášení o shodě, podle přílohy II, které musí být přiloženo ke 
strojnímu zařízení. 
 připojí označení CE. [6] 
V českém právu je Směrnice evropského parlamentu a Rady 2006/42/ES provedena 





2.3.1 Postup posuzování shody strojního zařízení se směrnicí 2006/42/ES 
Pro prokázání shody strojního zařízení s požadavky této směrnice použije výrobce nebo jeho 
zplnomocněný zástupce jeden z dále uvedených postupů. 
Není-li strojní zařízení uvedeno v příloze IV této směrnice, stačí, aby použil výrobce 
nebo zplnomocněný zástupce posouzení shody pomocí interního řízení výroby dle přílohy VII 
této směrnice, kdy prohlašuje a zajišťuje, že dané strojní zařízení je v souladu s příslušnými 
požadavky.  
 Pokud se strojní zařízení nachází v příloze IV této směrnice, má  výrobce nebo 
zplnomocněný zástupce více možností posouzení shody, kdy také záleží, jestli bylo strojní 
zařízení vyrobeno podle harmonizovaných norem nebo nikoli.  
Pokud bylo strojní zařízení vyrobeno podle harmonizovaných norem, použije výrobce 
nebo zplnomocněný zástupce jeden z následujících postupů:  
 Posuzování shody pomocí interního řízení dle přílohy VIII této směrnice. 
 EU přezkoušení typu dle přílohy IX a interní řízení dle přílohy VIII bod 3 této 
směrnice. 
 Postup komplexního zabezpečování kvality dle přílohy X této směrnice.  
Pokud strojní zařízení nebylo vyrobeno podle harmonizovaných norem, nebo bylo 
podle harmonizovaných norem vyrobeno pouze částečně, nebo pokud harmonizované normy 
pro dané strojní zařízení neexistují, pak výrobce nebo jeho zplnomocněný zástupce použije 
jeden z následujících postupů: 
 EU přezkoušení typu dle přílohy IX a interní řízení dle přílohy VIII bod 3 této 
směrnice; 
 Postup komplexního zabezpečování kvality dle přílohy X této směrnice. [3] 
2.3.2 Technická dokumentace strojního zařízení 
Technická dokumentace musí prokazovat, že strojní zařízení splňuje požadavky směrnice 
2006/42/ES. Musí zahrnout návrh, výrobu a funkci strojního zařízení v rozsahu potřebném 
pro posouzení. Technická dokumentace musí být k dispozici příslušným orgánům po dobu 
minimálně deseti let ode dne výroby posledního strojního zařízení. 
Technická dokumentace zahrnuje konstrukční a výrobní dokumentaci, která obsahuje:  
 Celkový popis strojního zařízení. 
 Celkový výkres strojního zařízení společně se schématy ovládacích obvodů 
s příslušnými popisy a vysvětlivkami pro pochopení provozu strojního zařízení. 
 Podrobné výkresy doplněné o výpočty, certifikáty a výsledky zkoušek atd., pokud 
jsou nezbytné pro kontrolu shody strojního zařízení se základními požadavky na 
bezpečnost a ochranu zdraví. 
 Dokumentaci o posouzení rizik s uvedením postupu, společně se seznamem 
základních požadavků na bezpečnost a ochranu zdraví, jenž se na strojní zařízení 
vztahuje a dále popis přijatých ochranných opatřených provedených pro odstranění 
nebezpečí nebo snížení rizik a případně uvedení dalších rizik, které se strojním 
zařízením souvisí. 
 Použité normy a jiné technické specifikace, s uvedením základních požadavků na 
bezpečnost a ochranu zdraví. 
 Technické zprávy s provedenými výsledky zkoušek. 
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 Výtisk návodu pro používání strojního zařízení, který musí být v úředním jazyku 
státu, ve kterém je uváděno strojní zařízení na trh nebo do provozu. 
 Kopie ES prohlášení o shodě. [3] 
2.3.3 Základní požadavky na ochranu zdraví a bezpečnost dle směrnice 2006/42/ES 
Směrnice Evropského parlamentu a Rady 2006/42/ES stanovuje v příloze I základní 
požadavky na ochranu zdraví a bezpečnost vztahující se na návrh a konstrukci strojních 
zařízení, které musí každé strojní zařízení splnit před uvedením do provozu nebo na trh. Tato 
směrnice určuje hlediska, které je nutné vzít v potaz, mezi ně patří například:  
 Zásady zajišťování bezpečnosti 
Zásady přijímání opatření pro minimalizaci rizik, jaké situace používání strojního 
zařízení je nutné uvažovat, příslušenství dodávané se strojním zařízením atd. 
 Materiál a výrobky 
Používání zdravotně nezávadných materiálů, plnění a vypuštění tekutin. 
 Osvětlení 
Vestavění světel, pokud by nedostatek světla mohl vést ke vzniku rizika. Zabránění 
rušivým stínům nebo osvětlení vnitřních částí vyžadující častý přístup. 
 Konstrukce strojního zařízení z hlediska manipulace 
Bezpečná manipulace (vybavení nebo možnost vybavení úchyty, snadné 
přemístění); skladování (balení); přeprava. 
 Ergonomie 
Přizpůsobení se tělesním rozměrů, síle, výdrži obsluhy; správné tempo práce 
dostatečný prostor pro obsluhu. 
 Stanoviště obsluhy 
Zamezení zdravotní rizikům od výfukových plynů nebo nedostatku kyslíku. 
Vybavení kabinou, pokud to vyskytující se nebezpečí vyžadují. 
 Konstrukce strojního zařízení z hlediska správné funkce ovládacích systémů 
o Bezpečnost a spolehlivost ovládacích systémů (odolnost vůči závadám, běžné 
zátěži, vnějším vlivům, předvídatelným chybám, nepředvídatelnému spuštění; 
možnost vydat povel k zastavení). 
o Ovládací zařízení (viditelné; umístění pro bezpečné, snadné a rychlé ovládaní). 
o Spouštění strojního zařízení (spuštění záměrným působením na ovládací 
zařízení). 
o Zastavování strojního zařízení (požadavky pro různé druhy zastavení: běžné 
zastavení, provozní zastavení, nouzové zastavení; zastavování souboru 
strojního zařízení). 
o Volba ovládacích a pracovních režimů (volba režimů přepínačem 
uzamykatelným v poloze pro zvolený režim). 
o Výpadek dodávky energie (nesmí dojít k nebezpečným situacím jako 
neočekávané spuštění, zabránění zastavení při vydání povelu ad.). 
 Ochrana před mechanickým nebezpečím  
o Riziko ztráty stability (pád, převrácení, neočekávaný pohyb při dopravě 
montáži apod.; případně vhodný způsob upevnění). 
o Riziko destrukce během provozu (trvanlivost materiálů; stanovení prohlídek, 
údržby, nutnosti výměny opotřebovaných částí). 
o Rizika způsobená padáním nebo vymrštěním předmětů. 
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o Rizika způsobená povrchy, hranami a rohy (pokud nejsou účelně vyžadovány). 
o Rizika způsobená pohybujícími se částmi (zakrytování pracovních pohybů; 
převodových částí apod.). 
 Rizika, která souvisejí s jinými nebezpečími 
o Přívod elektrické energie. 
o Statická elektřina (zabránění hromadění elektrostatických nábojů). 
o Přívod jiné než elektrické energie (hydraulická, pneumatická). 
o Chybná instalace (konstrukčně zabránit nesprávnému připojení uvedenými 
informacemi na součástech, návodem). 
o Extrémní teploty (zabránění dotyku s částmi, které mají vysokou nebo nízkou 
teplotu). 
o Požár a výbuch. 
o Vibrace. 
o Emise nebezpečných látek ad. 
 Údržba 
o Údržba strojního zařízení (možnost provádět údržbářské práce v klidovém 
stavu a vně nebezpečný prostor, případně přijata opatření zajišťující 
bezpečnost; u automatizovaných strojní zařízení možnost připojit diagnostické 
zařízení). 
o Přístup ke stanovištím obsluhy a místům údržby. 
o Odpojení zdrojů energie (možnost odpojení od všech zdrojů energií; 
uzamykatelnost odpojovacích zařízení; možnost uvolnění akumulované energie 
v obvodech). 
o Zásah obsluhy (omezení potřeby zásahu obsluhy). 
o Čištění vnitřních částí (konstrukce umožňující bezpečné čištění). 
 Informace 
o Informace a výstrahy na strojním zařízení. 
o Značení strojního zařízení (označení CE; označení strojního zařízení, výrobní 
číslo, označení série apod.). 
o Návod k používání (musí obsahovat např. popis strojního zařízení, nákresy, 
schémata, vysvětlivky, popis předpokládaného správného i nesprávného 
použití, pokyny pro instalaci, údaje o rizicích ad.). 
o Výstražná zařízení (světelná a zvuková signalizace). 
o Informace a informační zařízení (informace nezbytné pro ovládání strojního 
zařízení musí být jednoznačné a srozumitelné). 
o Výstraha před dalšími riziky (výstražná upozornění před zbytkovými riziky). 
o Prodejní dokumentace. [3] 
Dále směrnice uvádí doplňující požadavky na ochranu zdraví a bezpečnost pro určité 
kategorie strojních zařízení např. potravinářská strojní zařízení, strojní zařízení pro 
kosmetické nebo farmaceutické výrobky, ruční nebo ručně vedená strojní zařízení, přenosná 
upevňovací a jiná rázová strojní zařízení, strojní zařízení k opracování dřeva a materiálů s 
podobnými fyzikálními vlastnostmi. [3] 
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2.4 Směrnice Evropského parlamentu a Rady 2014/35/EU 
Velmi důležitou roli má také Směrnice Evropského parlamentu a Rady 2014/35/EU ze dne 
26. února 2014 o harmonizaci právních předpisů členských států týkajících se dodávání 
elektrických zařízení určených pro používání v určitých mezích napětí na trh. 
Předmětem této směrnice je, aby u elektrických zařízení byla zabezpečena vysoká 
úroveň ochrany zdraví a bezpečnosti osob, majetku apod. Tato směrnice je pro použití u 
zařízení v rozsahu jmenovitých napětí pro střídavý proud 50 – 1000 V a pro stejnosměrný 
proud 75 – 1500 V. [7] 
Při procesu posuzování shody by měly být voleny moduly dle rozhodnutí č. 
768/2008/ES, které stanovuje moduly posuzování od nejmírnějšího po nejpřísnější podle míry 
rizika a požadované úrovně bezpečnosti. Výrobce poskytne EU prohlášení o shodě, ve kterém 
jsou obsaženy informace požadované směrnicí o shodě elektrického zařízení 
s harmonizačními předpisy a touto normou. Na elektrické zařízení následně výrobce umístí 
označení CE a přiloží všechny požadované doklady. 
Jestliže se na elektrické zařízení vztahují požadavky jiných směrnic, v nichž se také 
stanoví připojení označení CE, pak toto označení vyjadřuje, že u daného elektrického 
strojního zařízení je předpoklad shody i s těmito ostatními směrnicemi. 
Podle přílohy II, nespadají do oblasti působnosti směrnice následující zařízení a jevy:  
 Elektrická zařízení, která jsou určena pro použití v prostředí s nebezpečím 
výbuchu. 
 Elektrická zařízení, která jsou určena pro radiologii a lékařské účely. 
 Elektrické součásti pro nákladní a osobní výtahy. 
 Elektroměry. 
 Zásuvky a vidlice určená pro domácnost. 
 Zařízení určená pro napájení elektrických ohradníků. 
 Rádiové a elektrické rušení. 
 Specializovaná elektrická zařízení pro použití na lodích, v letadlech a na 
železnicích, která vyhovují bezpečnostním předpisům vypracovaným 
mezinárodními orgány, v nichž jsou členské státy zastoupeny. 
 Hodnotící soupravy vyrobené na míru pro profesionály výlučně pro účely použití 
ve výzkumných a vývojových zařízeních určených pro tyto účely. [7] 
V českém právu je směrnice Evropského parlamentu a Rady 2014/35/EU provedena 
nařízením vlády č. 118/2016 Sb. k provádění zákona č. 22/1997 o technických požadavcích 
na výrobky. 
2.4.1 Obecné podmínky pro elektrická zařízení stanovené směrnicí 2014/35/EU 
Na samotném elektrickém zařízení popřípadě na přiloženém dokumentu musí být uvedeny 
informace a pokyny, při jejichž dodržování je zajištěno bezpečné a správné užívání 
elektrického zařízení.  
Elektrické zařízení a jejich součásti musí být provedeny bezpečně, správně 
smontovány a připojeny.  
Elektrické zařízení musí poskytovat ochranu před nebezpečími, které budou uvedeny 
v dalších podkapitolách. [7] 
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2.4.2 Opatření pro ochranu před nebezpečími od elektrického zařízení stanovené 
směrnicí 2014/35/EU 
Technická opatření na elektrickém zařízení musí být navržena tak, aby:  
a) Osoby a domácí zvířata byla chráněna před fyzickým poraněním nebo jiným 
poškozením, které by mohlo elektrické zařízení způsobit přímým dotykem nebo 
i nepřímo. 
b) Nedošlo ke vzniku nebezpečných teplot, elektrickým obloukům a záření. 
c) Izolace odpovídala podmínkám. 
d) Chránila před nebezpečími neelektrického charakteru, která se mohou na 
elektrickém zařízení vyskytnout. [7] 
2.4.3 Ochrana před nebezpečími, které mohou být zapříčiněny působením vnějších 
vlivů na elektrická zařízení 
Technická opatření na elektrickém zařízení musí být navržena tak, aby:  
a) Odolalo mechanickému namáhání tak, aby nedošlo k ohrožení osob, domácích 
zvířat nebo majetku. 
b) Odolalo i jiným než mechanickým vlivům okolí tak, aby nedošlo k ohrožení 
osob, domácích zvířat nebo majetku. 
c) Při přetížení nedošlo k ohrožení osob, domácích zvířat nebo majetku. [7] 
2.4.4 Technická dokumentace strojního zařízení 
Technická dokumentace musí prokazovat, že strojní zařízení splňuje požadavky této 
směrnice. Musí zahrnout návrh, výrobu a funkci strojního zařízení v rozsahu potřebném pro 
posouzení a musí obsahovat alespoň: 
 Celkový popis zařízení. 
 Návrh a výrobní výkresy a schémata součástí obvodů apod. 
 Vysvětlivky společně s popisy potřebné pro pochopení fungování elektrického 
zařízení, schémat a výkresů. 
 Seznam použitých norem, pokud nebyly normy použity, popis zvolených řešení 
pro splnění bezpečnostních požadavků této směrnice. Pokud byly použity pouze 
určité částí norem, pak musí být uvedeny odkazy na tyto části. 
 Výsledky výpočtů, provedených zkoušek apod. 
 Protokoly o zkouškách. [7] 
2.5 Směrnice Evropského parlamentu a Rady 2014/30/EU 
Třetí směrnici, jejíž požadavky je nutné splnit je směrnice Evropského parlamentu a Rady 
2014/30/EU ze dne 26. února 2014 o harmonizaci právních předpisů členských států 
týkajících se elektromagnetické kompatibility.  
Cílem této směrnice je, aby zařízení byla v souladu s dostatečným stupněm 
elektromagnetické kompatibility. Elektromagnetická kompatibilita je schopnost zařízení 
správně pracovat i v prostředí, kde působí jiné zdroje elektromagnetických signálů a současně 
svou činností nedovoleně neovlivňovat jiná okolní zařízení. 
2.5.1 Posouzení shody se směrnicí 2014/30/EU 
U přístrojů výrobce prokáže posouzení shody se základními požadavky, které jsou uvedeny 
v příloze I směrnice 2014/30/EU, jedním ze dvou postupů posuzování shody: 
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 Interní řízení výroby dle přílohy II směrnice 2014/30/EU (Modul A stanovený 
rozhodnutím Evropského parlamentu a Rady č. 768/2008/ES). 
 EU přezkoušení typu, po kterém následuje shoda s typem založená na interním 
řízení výroby dle přílohy III směrnice 2014/30/EU (Moduly B a C stanovené 
rozhodnutím Evropského parlamentu a Rady č. 768/2008/ES). [8] 
2.5.2 Technická dokumentace strojního zařízení 
Technická dokumentace musí prokazovat, že strojní zařízení splňuje požadavky této směrnice 
a musí obsahovat analýzu a posouzení rizik. Musí zahrnout návrh, výrobu a funkci strojního 
zařízení v rozsahu potřebném pro posouzení. Minimální obsah technické dokumentace je 
stejný, jak byl uveden v kapitole 2.4.4 Technická dokumentace strojního zařízení, dle 
směrnice 2014/35/EU. 
2.6 Směrnice Evropského parlamentu a Rady 2001/95/ES 
Směrnice Evropského parlamentu a Rady 2001/95/ES ze dne 3. prosince 2001 o obecné 
bezpečnosti výrobků se používá pro posouzení bezpečnosti výrobků nebo omezení rizik, která 
se u výrobku vyskytují, jestliže požadavky na bezpečnost nejsou stanovena zvláštním právním 
předpisem Evropské unie. Pokud zvláštní právní předpisy Evropské unie stanoví požadavky 
pouze na některá rizika, která se u výrobku vyskytují, pak má výrobce povinnost řídit se 
těmito ustanoveními, ale pro ostatní rizika, na které se zvláštní právní předpisy nevztahují, má 
výrobce povinnost řídit se ustanoveními směrnice 2001/95/ES.  
Pokud neexistují evropské normy, nebo na tyto normy není dán odkaz, měla by se 
bezpečnost výrobků posuzovat s ohledem k vnitrostátním normám, které přejímají 
odpovídající evropské nebo mezinárodní normy, k doporučením Komise nebo k vnitrostátním 
normám, mezinárodním normám, pravidlům správné praxe, stavu vědy a techniky a k 
bezpečnosti, kterou mohou spotřebitelé rozumně očekávat. Tato směrnice se vztahuje na 
výrobky, které jsou určené k nabídce spotřebiteli nebo u nichž lze užívání spotřebitelem 
rozumně předvídat, včetně věcí poskytnutých v rámci služby. [9] 
Směrnice 2001/95/ES také uvádí, jaký výrobek se považuje za bezpečný:  
Bezpečným výrobkem je výrobek, který při běžných nebo předvídatelných 
podmínkách používání nepřestavuje po dobu obvyklé použitelnosti nebo po dobu, která je 
stanovena výrobcem, nebezpečí nebo pouze minimální nebezpečí. S ohledem na ochranu 
zdraví a bezpečnost se sledují zejména následující kritéria: 
 Vlastnosti, složení, životnost, způsob balení výrobku, poskytnutí návodu na 
montáž, uvedení do provozu atd. 
 Vliv na ostatní výrobky, pokud lze předpokládat používání s dalšími výrobky. 
 Obchodní úprava výrobku, označování štítkem, poskytnutí návodů a upozornění 
pro použití a likvidaci výrobku, poskytnutí dalších informací o výrobku. 
 Rizika pro spotřebitele, kteří mohou být ohroženi při užití výrobku, zejména děti a 
starší osoby. [9] 
V českém právu je směrnice Evropského parlamentu a Rady 2014/30/EU provedena 





3 LEGISLATIVA ČESKÉ REPUBLIKY 
Požadavky, které vycházejí z evropských směrnic, jsou závazné pro všechny členské státy 
evropské unie a v jednotlivých zemích jsou aplikovány do zákonů a prováděcích předpisů. 
Požadavky některých výše uvedených směrnic v České republice zavádí zákon č. 22/1997 
Sb. o technických požadavcích na výrobky a prováděcí předpisy tohoto zákona: 
 NV č. 176/2008 Sb. o technických požadavcích na strojní zařízení – tímto 
nařízením vlády se do českého národního práva implementovala směrnice 
Evropského parlamentu a Rady 2006/42/ES. 
 NV č. 118/2016 Sb. o posuzování shody elektrických zařízení určených pro 
používání v určitých mezích napětí při jejich dodávání na trh - tímto nařízením 
vlády se do českého národního práva implementovala směrnice Evropského 
parlamentu a Rady 2014/35/EU. 
 NV č. 117/2016 Sb. o posuzování shody výrobků z hlediska elektromagnetické 
kompatibility při jejich dodávání na trh - tímto nařízením vlády se do českého 
národního práva implementovala směrnice Evropského parlamentu a Rady 
2014/30/EU. 
Mezi další důležité právní předpisy, jejichž požadavky musí být splněny a které se 
vztahují na bezpečnost strojů, bezpečnost práce nebo řeší odpovědnost za škodu, patří 
zejména: 
 Zákon č. 102/2001 Sb. o obecné bezpečnosti výrobků. 
 Zákon č. 89/2012 Sb. občanský zákoník. 
 Zákon č. 262/2006 Sb. zákoník práce. 
 NV č. 378/2001 Sb. o bližších požadavcích na bezpečný provoz a používání strojů, 
technických zařízení, přístrojů a nářadí. 
 Zákon č. 309/2006 Sb. kterým se upravují další požadavky bezpečnosti a ochrany 
zdraví při práci v pracovněprávních vztazích a o zajištění bezpečnosti a ochrany 
zdraví při činnosti nebo poskytování služeb mimo pracovněprávní vztah 
3.1 Zákon č. 22/1997 Sb. o technických požadavcích na výrobky 
Tento zákon se vztahuje na výrobky, které představují zvýšenou míru ohrožení zájmů a u 
kterých musí být provedeno posouzení shody, tzv. stanovené výrobky. Mezi stanovené 
výrobky se řadí ty, které spadají alespoň pod jedno z nařízení vlády, která slouží k provádění 
zákona č. 22/1997 Sb. Tato nařízení se mohou vztahovat buď na určitý druh výrobku (např. 
strojní zařízení, elektrická zařízení nízkého napětí, zdravotnické zařízení, tlaková zařízení, 
osobní ochranné prostředky ad.), nebo podle vlastností výrobku (např. elektromagnetická 
kompatibilita ad.)  
Před uvedením stanoveného výrobku na trh v rámci Evropské unie, musí výrobce, 
dovozce nebo jeho zplnomocnění zástupce, provést posouzení shody s požadavky všech 




3.2 Zákon č. 102/2001 Sb. o obecné bezpečnosti výrobků 
Tímto zákonem se do českého národního práva zavedena směrnice Evropského parlamentu a 
Rady 2001/95/ES. Účelem zákona je, aby na trh a do oběhu byly uváděny pouze výrobky, 
které jsou bezpečné a neohrožují zdraví osob. 
Tento zákon dále v § 4 stanovuje požadavky na průvodní dokumentaci a označování a 
upozornění na zbytková rizika výrobků, které jsou uváděny na trh. V § 5 pak uvádí povinnosti 
osob při zajišťování bezpečnosti výrobku uváděného na trh a do oběhu, mimo jiné i sledování 
bezpečnosti výrobků již na trh uvedených a povinnosti ohlašování a spolupráce s orgány 
dozoru, při zjištění výskytu nebezpečného výrobku. 
Zákon č. 102/2001 Sb. stanovuje také v § 8 výši pokuty, kterou může orgán dozoru 
uložit tomu, kdo uvedl na trh výrobek, který je nebezpečný. Výše pokuty může být až 
50 000 000 Kč s přihlédnutím k závažnosti, době trvání, způsobu a následkům. [11] 
3.3 Zákon č. 89/2012 Sb. občanský zákoník 
Nový občanský zákoník upravuje téměř veškeré soukromé právo v jednom právním předpisu. 
Občanský zákoník je rozvržen do pěti částí a to Obecná část, Rodinné právo, Absolutní 
majetková práva, Relativní majetková práva a Ustanovení společná, přechodná a závěrečná.  
Tento zákon ve čtvrté části Relativní majetková práva, Hlava III závazky z deliktů, 
řeší odpovědnost za škodu způsobenou vadou výrobku. Uvádí kdy je škůdce (výrobce, 
dodavatel nebo jiná osoba) povinen nahradit újmu, za jaký podmínek se škůdce může zprostit 
povinnosti uhradit újmu nebo kdy je výrobek, podle toho zákona považován za vadný. 
Tento zákon mimo jiné říká, že k ujednáním ve smlouvě, která jsou v rozporu s 
ustanoveními zákona stanovených k ochraně spotřebitele, se nepřihlíží. To se vztahuje i na 
případy, kdy se spotřebitel vzdá zvláštního práva, které mu zákon poskytuje. [12] 
Výrobek je ve smyslu tohoto zákona považován za vadný, pokud není tak bezpečný, 
jak to od něho lze rozumně očekávat s uvážením všech okolností, zejména způsobu, jakým je 
výrobek uveden na trh nebo nabízen k předpokládanému účelu a k době, kdy byl výrobek 
uveden na trh. Výrobek není považovat za vadný pouze z toho důvodu, že byl později uveden 
na trh výrobek dokonalejší. [12] 
3.4 Zákon č. 262/2006 Sb. zákoník práce 
Zákoník práce se vztahuje na provozovaná strojní zařízení. Účelem tohoto zákona je mimo 
jiné, aby zaměstnavatel zajistil svým zaměstnancům uspokojivé, bezpečné a zdraví 
neohrožující pracovní podmínky. 
Z hlediska bezpečnosti je důležitá zejména část pátá – bezpečnost a ochrana zdraví 
při práci § 101 - § 108. 
V těchto paragrafech se stanovuje řada povinností pro zaměstnavatele. Zaměstnavatel 
musí zajistit bezpečné pracovní prostředí, zejména vhodnou organizací práce a přijímáním 
opatření pro omezení rizik.  
Při prevenci rizik je důležité kontinuálně reagovat na změny právních norem, ale i 
přihlížet k aktuálnímu stavu používaných strojních zařízení. Zaměstnavatel musí soustavně 
vyhledávat zdroje rizik, protože se prvotní identifikací rizik většinou nepovede odhalit 
všechny rizika na pracovišti a následně přijímat opatření pro jejich odstranění. Při stanovení 
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opatření pro omezení rizik je důležité si uvědomit, že rizikům daného strojního zařízení 
nemusí být vystaveni pouze zaměstnanci, kteří strojní zařízení obsluhují, ale i další pracovníci 
na pracovišti.[13] 
Zákon dále stanovuje povinnost zaměstnavatele, poskytnout osobní ochranné pracovní 
prostředky (OOPP), pokud není možné rizika dostatečně omezit jinými prostředky. Stanovuje, 
na jaké prostředky má zaměstnanec právo, např. pracovní oděv, obuv, mycí a dezinfekční 
prostředky, ochranné nápoje ad. 
Tato část zákona stanovuje i práva a povinnosti zaměstnance a jejich účast při řešení 
otázek bezpečnosti a ochrany zdraví při práci. 
3.5 Zákon č. 309/2006 Sb. kterým se upravují další požadavky bezpečnosti a 
ochrany zdraví při práci v pracovněprávních vztazích a o zajištění 
bezpečnosti a ochrany zdraví při činnosti nebo poskytování služeb mimo 
pracovněprávní vztah 
Zákon č. 309/2006 Sb. zpracovává příslušné předpisy Evropské unie a dále 
v návaznosti na zákon č. 262/2006 Sb. zákoník práce upravuje další požadavky bezpečnosti a 
ochrany zdraví při práci. Uvedený zákon upravuje: 
 Požadavky na pracoviště a pracovní prostředí.  
 Požadavky na pracoviště a pracovní prostředí na staveništi. 
 Požadavky na výrobní a pracovní prostředky. 
 Požadavky na organizaci práce a pracovní postupy. 
 Bezpečnostní značky, značení a signály. [14] 
Jednotlivé požadavky jsou blíže specifikovány v prováděcích právních předpisech – 
např. bližší požadavky na stroje, technická zařízení, dopravní prostředky a nářadí 
stanoví NV 378/2001 Sb.; dále vzhled, umístění provedení bezpečnostních značek a 
značení a zavedení signálů stanoví NV 11/2005 Sb. [14] 
3.6 NV č. 378/2001 Sb. o bližších požadavcích na bezpečný provoz a používání 
strojů, technických zařízení, přístrojů a nářadí 
Toto nařízení vlády stanovuje minimální požadavky, které musí zaměstnavatel zajistit, na 
bezpečný provoz zařízení, s přihlédnutím k danému riziku, které zařízení vytváří.  
Dále také stanovuje, že před uvedením zařízení do provozu, musí proběhnout kontrola 
bezpečnosti provozu zařízení podle průvodní dokumentace výrobce. Pokud není průvodní 
dokumentace k dispozici, musí rozsah kontroly stanovit zaměstnavatel místním provozním 
bezpečnostním předpisem (MPBP). Zařízení musí být vybaveno provozní dokumentací a 
následná kontrola musí být prováděna alespoň jednou za 12 měsíců v rozsahu uvedeném 




4 HARMONIZOVANÉ NORMY 
Harmonizovaná evropská norma je norma, na kterou byl zveřejněn odkaz 
v Úředním věstníku Evropské unie ve vztahu k evropským směrnicím. Harmonizovaná norma 
je vytvořená na základě požadavku (mandátu) Evropské komise evropskými normalizačními 
organizacemi nebo je vybrána z již existujících evropských norem a uznána jako 
harmonizovaná norma.  
Česká technická norma (ČSN) se stává harmonizovanou českou technickou 
normou, pokud přejímá v plném znění evropskou harmonizovanou normu, která byla orgány 
Evropské unie uznána jako harmonizovaná evropská norma. [16] 
Úřad pro technickou normalizaci, metrologii a státní zkušebnictví (ÚNMZ) může také 
určit jiné technické normy, jak české nebo zahraniční nebo technické dokumenty, které určují 
podrobnější technické požadavky. Takováto norma se pak nazývá norma určená, která má v 
právním vztahu obdobný význam jako norma harmonizovaná. České harmonizované normy a 
určené normy jsou oznamovány ÚNMZ ve Věstníku ÚNMZ. [16] 
Obecně platí, že technické normy nejsou závazné a jejich používání je založeno na 
principu dobrovolnosti. V zákonu č. 22/1997 Sb. se přímo uvádí „Česká technická norma není 
obecně závazná“. [10]  Jako obecná závaznost se rozumí povinnost dodržovat ČSN obecně, 
bez jakéhokoliv omezení, tj. všemi právnickými nebo fyzickými osobami. Přesto však 
v určitých případech může být povinné postupovat v souladu s určitou technickou normou na 
základě právního předpisu. V právních přepisech může být odkaz na technickou normu 
indikativní nebo výlučný. [16] 
Pokud se jedná o indikativní odkaz na technickou normu, pak je shoda s touto normou 
jedním z možných způsobů, jak splnit požadavky právního předpisu, ale existuje i jiný 
způsob, jak požadavky splnit. 
O výlučný odkaz se jedná tehdy, kdy se na technickou normu v textu právního 
předpisu přímo odkazuje. Pak norma představuje jediný způsob, jak splnit požadavky daného 
právního předpisu. Tento odkaz pak technickou normu dělá závaznou, což může být 
považováno za rozpor se zákonem č. 22/1997 Sb. Technická norma se pak sama v tomto 
případě stává právním předpisem, protože doplňuje nekompletní právní požadavek. 
Technická norma se může stát závaznou také na základě smlouvy mezi odběratelem a 
dodavatelem, v tomto případě se jedná o soukromoprávní smluvní vztah. 
Při posuzování shody výrobku, který představuje zvýšenou míru ohrožení dle zákona 
č. 22/1997 Sb., je pro výrobce vhodné použití harmonizovaných norem. Pokud se výrobce 
rozhodne nepoužít harmonizované normy, pak je pro něj často náročnější a nákladnější 
prokázat shodu s příslušnými směrnicemi Evropské unie, které se na výrobek vztahují. 
4.1 Typy norem 
Bezpečnostní normy jsou hierarchicky rozděleny do tří na sebe navazujících skupin podle 
důležitosti a zaměření. 
4.1.1 Norma typu A 
Normy typu A mají obecnější zaměření a stanovují základní pojmy, zásady navrhování a 
terminologii, které se vztahují na všechny kategorie strojních zařízení. Použití pouze těchto 
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norem není dostatečné pro zajištění shody s příslušnými požadavky, které jsou stanoveny na 
ochranu zdraví a bezpečnost. 
Mezi bezpečnostní normy typu A patří například: 
 ČSN EN ISO 12100:2011 Bezpečnost strojních zařízení – Všeobecné zásady pro 
konstrukci, posuzování rizika a snižování rizika. 
 ČSN EN 1127-2:2014 Výbušná prostředí – Prevence a ochrana proti výbuchu – 
Část 2: Základní koncepce a metodika pro doly.  [17] 
4.1.2 Norma typu B 
Tyto normy jsou více zaměřené na určitou problematiku bezpečnosti oproti normám typu A a 
zabývají se určitým druhem ochranného opatření nebo jedním bezpečnostním hlediskem 
strojních zařízení, které mohou být použity pro větší počet druhů strojních zařízení. 
Dále se dělí: 
 Normy typu B1 se týkají bezpečnostních hledisek např. teploty povrchu, bezpečné 
vzdálenosti, hluku, elektrická bezpečnost strojů ad. 
 Normy typu B2 se týkají určitého bezpečnostního zařízení či součásti např. 
ochranné kryty, dvouruční ovládání, zařízení citlivá na tlak, bezkontaktní ochranná 
zařízení ad. 
Použití normy typu B pro bezpečnostní součást, která je uváděna na trh samostatně, 
vede k předpokladu shody se základními požadavky na bezpečnost a ochranu zdraví. Použití 
normy typu B pro konkrétní kategorii nebo strojní zařízení, vede k předpokladu shody se 
základními požadavky na bezpečnost a ochranu zdraví, pokud norma typu C nebo posouzení 
rizika prokáže, že použití daného technického řešení uvedeného v normě typu B je vhodné. 
[17] 
Mezi významné normy typu B vztahující se k bezpečnosti CNC strojů patří: 
 ČSN EN 60204-1 ed. 2:2007 Bezpečnost strojních zařízení - Elektrická 
zařízení strojů - Část 1: Všeobecné požadavky. 
 ČSN EN ISO 13855:2010  Bezpečnost strojních zařízení – Umístění 
ochranných zařízení s ohledem na rychlosti přibližování částí lidského těla. 
 ČSN EN ISO 13857:2008  Bezpečnost strojních zařízení – Bezpečné 
vzdálenosti k zabránění dosahu k nebezpečným místům horními a dolními 
končetinami. 
 ČSN EN ISO 14119:2014  Bezpečnost strojních zařízení – Blokovací 
zařízení spojená s ochrannými kryty – Zásady pro konstrukci a volbu. 
 ČSN EN ISO 14120:2016 Bezpečnost strojních zařízení - Ochranné kryty - 
Všeobecné požadavky pro konstrukci a výrobu pevných a pohyblivých 
ochranných krytů [17] 
4.1.3 Norma typu C 
Tyto normy udávají specifické požadavky na bezpečnostní opatření pro danou kategorii 
strojů, které mají podobné použití a očekávají se u nich podobná rizika. V normách typu C 
mohou být odkazy na normy typu A nebo B. Pokud se však požadavky v normě typu C pro 
dané strojní zařízení odchylují od požadavků normy A nebo B, pak mají požadavky uvedené 
v normě typu C přednost. 
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U některých kategorií strojních zařízení jsou normy typu C rozděleny do několika 
části, kde první část normy stanovuje obecné specifikace na strojní zařízení a další části se 
pak věnují specifikacím pro zvláštní kategorie strojních zařízení. U těchto strojních zařízení je 
pak předpoklad shody strojního zařízení se základními požadavky na bezpečnost a ochranu 
zdraví podmíněn použitím jak obecné, tak i příslušné specifické části normy, která se na dané 
stojní zařízení vztahuje. [17] 
Pro mou bakalářskou práci jsou vzhledem ke zvolenému CNC stroji významné 
zejména: 
 Norma ČSN EN ISO 23125:2015 Obráběcí stroje - Bezpečnost – Soustruhy, která 
se zabývá bezpečnostními požadavky na soustruhy (včetně CNC soustruhů); 
 Norma ČSN EN 12417+A2:2009 Bezpečnost obráběcích a tvářecích strojů – 




5 CNC OBRÁBĚCÍ STROJE A JEJICH BEZPEČNOST 
CNC stroje získaly svůj název ze zkratky anglického názvu „Computer Numerical Control“, 
který můžeme přeložit jako počítačové číslicové řízení. CNC stroje jsou tedy vybaveny 
počítačem, pomocí kterého je na základě programu řízen pohyb a rychlost obrobku nebo 
nástroje v prostoru. Tyto stroje společně s NC stroji, které se využívaly především v 
minulosti, pomohly zautomatizovat a tím tedy urychlit, zlevnit a celkově zefektivnit proces 
výroby.  
CNC obráběcí stroje jsou v dnešní době využívaný pro výrobky, které jsou výsledkem 
především procesů jako je soustružení, frézování, řezání a vrtání a kde se vyrábí větší objem 
výrobků pomocí stejné technologie. CNC stroje jsou uzpůsobeny pro práci v automatickém 
cyklu, kdy dochází k automatické výměně nástrojů nebo i obrobků. 
CNC obráběcí stroje mají nejčastěji těchto šest pracovních celků:  
 Polohování obrobku, nástroje. 
 Vřeteno a vřeteník. 
 Výměník a zásobník nástrojů. 
 Ochranné kryty. 
 Přívody média. [6] 
CNC obráběcí centra jsou takové CNC stroje, které: 
 Dokáží provádět více druhů třískového obrábění. 
 Dokáží pracovat v automatickém cyklu. 
 Dokáží automaticky měnit obrobky. 
 Dokáží automaticky měnit nástroje. 
 Mohou pracovat v bezobslužném provozu 
 Mají prvky diagnostiky a měření. 
 Mají prvky inteligence. [6] 
U těchto obráběcích center obvykle jedna ze dvou základních forem třískového 
obrábění (soustružení a frézování) převládá. Pak lze rozlišit obráběcí centra pro obrábění 
převážně rotačních obrobků, u kterých je dominantní soustružení (tzv. soustružnická 
obráběcí centra). Druhým typem jsou pak obráběcí centra pro obrábění převážně nerotačních 
obrobků, která mají dominantní operaci frézování (tzv. frézovací obráběcí centra). [6] 
5.1 Bezpečnost CNC obráběcích center 
Bezpečnost CNC obráběcích strojů, ale i všech ostatních strojů, kde dochází k pohybu 
součástí stroje, je jedním z nejdůležitějších, obzvláště v dnešní době možná i nejdůležitějším 
segmentem stroje. Zajištění bezpečnosti strojů je problematika značně složitá. Zjednodušeně 
se dá říct, že jde o přijetí opatření, jak konstrukčních, tak i organizačních, jejichž cílem je 
zabránění nebezpečnému kontaktu osob se strojem.  
Zřetel na tyto nebezpečí je nutné brát zvláště u CNC strojů, jelikož u nich dochází 
k automatickému pohybu nástrojů, ramen, obrobků a dalších částí. U těchto strojů je vždy 
riziko neočekávaného pohybu, obzvláště pokud dojde k chybovému stavu stroje. 
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CNC obráběcí stroje jsou zdrojem velkého množství nebezpečí. Velmi důležitá je 
ochrana obsluhy zařízení a dalších osob vystavených nebezpečí před kontaktem 
s pohybujícími se řeznými nástroji a obrobky.  
5.2 Nebezpečí a rizika spojená s CNC obráběcími stroji 
Výrobce CNC obráběcích strojů, ale i jakéhokoli jiného strojního zařízení je povinen provést 
podle platné legislativy posouzení rizik daného stroje (např. dle ČSN EN ISO 12100:2011) 
před uvedením strojního zařízení na trh nebo do provozu. Výsledkem posouzení rizik je pak 
návrh a konstrukce CNC obráběcího stroje, který plní požadovanou funkci a současně 
nepředstavuje pro osoby vystavené nebezpečí nepřípustné riziko.  
Při posuzování rizik je důležité uvážit i rozumně předvídatelné situace, které plynou 
z nesprávného použití stroje. Na tyto situace by měl být koncový uživatel upozorněn 
v návodu pro používání. Při posuzování rizik se uvažuje možný přístup ke stroji ze všech 
směrů, stejně tak jako jeho neočekávané spuštění. Rizika pro operátora stroje, ale také pro 
ostatní osoby s přístupem do nebezpečných zón, jsou identifikována při uvážení všech 
nebezpečí, která se mohou vyskytnout za různých situací během životního cyklu stroje. 
5.2.1 Významná nebezpečí vyskytující se u CNC strojů 
Mezi významná nebezpečí patří zejména ty, které vyplývají z následujících situací:  
 Vymrštění nástroje, upínacího zařízení, obrobku nebo jeho částí, třísek, odštěpků, 
čelistí sklíčidel. 
 Zachycení nebo vtažení do rotujících či pohybujících se součástí stroje (obzvláště 
sklíčidel, vřetena, nástrojů, obrobku a tyčí, které vyčnívají ze zadní části vřetena). 
 Pořezání, uříznutí, bodnutí o pohybující se části stroje, hrany nebo třísky. 
 Rozdrcení, stlačení, střih mezi pohybujícími se a pevnými popř. pohyblivými 
částmi stroje. 
 Pád, zakopnutí, uklouznutí. 
 Výbuch a oheň. 
 Vdechnutí škodlivých výparů. 
 Hluk. 
 Úraz elektrickým proudem. 
 Zanedbání ergonomických principů. 
5.2.2 Hlavní nebezpečné zóny CNC strojů 
Nebezpečné zóny: 
 Pracovní prostor, kde se nachází součásti pro upínání obrobku (sklíčidla a 
kleštiny), pohybující se vřeteno, obrobek, nástroje nesoucí saně, revolverové hlavy, 
koník, třísky a dopravník třísek, kopírovací jednotka ad. 
 Zařízení pro vkládání či vykládání obrobku, včetně posuvů tyčí. 
 Vnější nástrojové zásobníky a výměnná zařízení nástrojů. 
 Prostor sběru a odvodu třísek. 
 Převody stroje. 
 Zadní část vřetena. 
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5.2.3 Posouzení rizika 
Pro zjištění velikosti rizika se provádí posouzení rizika (ČSN EN ISO 12100:2011), které 
zahrnuje analýzu rizika a zhodnocení rizika. 
Analýza rizika je založena na následujících krocích: 
 Určení mezních hodnot strojního zařízení – provést vymezení přepokládaného 
použití, včetně možného nesprávného použití, stanovení očekávané úrovně 
schopností obsluhy; vymezení prostoru, vymezení doby životnosti a intervaly 
údržby ad. 
 Identifikace nebezpečí – identifikovat rozumně předvídatelná nebezpečí, která se 
mohou vyskytnout ve všech fázích životního cyklu stroje (doprava, montáž 
instalace, uvedení do provozu, používání, vyřazení z provozu, demontáž, 
likvidace). 
 Odhad rizika – riziko závisí na následujících prvcích: 
o Závažnost úrazu. 
o Pravděpodobnost výskytu úrazu. [18] 
Závažnost úrazu se odhaduje na základě velikosti zranění nebo poškození zdraví 
(lehké, těžké, smrtelné) a rozsahu úrazu (jedna nebo více osob). 
Pravděpodobnost výskytu úrazu závisí na vystavení osob nebezpečím (mezi faktory 
patří doba strávená v nebezpečném prostoru, povaha přístupu, četnost přístupu), výskyt 
nebezpečné události (mezi faktory patří historie úrazů, spolehlivost, porovnání rizik) a 
možnost vyvarování se nebo omezení úrazu (mezi faktory patří kvalifikovanost osob, jak 
rychle vede nebezpečná situace k úrazu, možnost úniku). [18] 
5.2.4 Postup při snižování rizika 
Snížení rizika je možné dosáhnout vyloučením samotného nebezpečí nebo 
samostatným, případně současným snížením prvků, které určují dané riziko. Těmito prvky 
jsou závažnost úrazu způsobená daným nebezpečím a pravděpodobnost vzniku úrazu. 
Přijatá ochranná opatření pro minimalizaci rizika musí být použita v následujícím 
pořadí, tzv. metoda tří kroků: 
1. Krok: Zabudované konstrukční opatření 
V tomto kroku jsou nebezpečí vyloučena nebo minimalizována volbou vhodného 
návrhu a konstrukčního řešení (např. konstrukce provedena takovým způsobem, aby z místa 
operátora stroje bylo možné sledovat pracovní a nebezpečné prostory; vyvarování se možným 
místům střihu; odstranění ostrých hran, rohů; omezení emisí změnou vlastností zdroje; snížení 
hmotnosti a rychlosti pohybujících se prvků pro zmenšení kinetické energie; omezení 
namáhání pro předejití přetížení atd.). 
2. Krok: Bezpečnostní ochrana a/nebo doplňkové ochranné opatření 
Pokud není možné nebo vhodné použití 1. kroku, může být použita ke snížení rizika 
vhodná bezpečnostní ochrana a doplňková ochranná opatření (např. použití ochranných krytů 
s blokováním; snímací ochranné zařízení jako jsou světelné clony, podložky citlivé na tlak; 




3. Krok: Informace pro používání 
Pokud rizika setrvávají i po použití 1. a 2. kroku, musí být zbytková rizika uvedena 
v informacích pro používání. Informace pro používání musí zahrnovat alespoň: 
 Pracovní postupy pro používání strojního zařízení. 
 Doporučené bezpečnostní pracovní postupy a požadavky na zácvik. 
 Informace a výstrahy o zbytkových rizicích pro různé fáze životního cyklu stroje. 
 Doporučení osobních ochranných pracovních prostředků, včetně popisu, jak je 




6 BEZPEČNOSTNÍ POŽADAVKY NA OBRÁBĚCÍ 
CENTRUM 
V této práci se budu zabývat požadavky na bezpečnost CNC obráběcího centra od japonské 
firmy STAR Micronics Co., typ stroje SB-20 R type G. Vzhledem k charakteru zvoleného 
stroje se v práci budu opírat o bezpečnostní požadavky zejména dvou harmonizovaných 
norem. Jedná se o normu ČSN EN 12417+A2:2009, která stanovuje požadavky na CNC 
obráběcí centra a dále o normu ČSN EN ISO 23125:2015, která se zabývá bezpečnostními 
požadavky pro soustruhy. V obou normách nalezneme často požadavky pro stejnou oblast 
bezpečnosti CNC obráběcího centra. Tyto požadavky jsou však v mnoha případech stejné 
nebo velmi podobné. Pokud se požadavky norem liší, potom budu volit ty přísnější, pro 
dosažení co největší minimalizace rizik. 
Obě tyto normy jsou harmonizované normy typu C, požadavky těmito normami 
stanovené, jsou určené pro výrobce, konstruktéry, dodavatele a dovozce strojů. Jak již bylo 
řečeno, jestliže se některá ustanovení těchto norem liší od těch, která byla uvedena v normách 
typu B nebo A, pak ustanovení těchto dvou norem typu C mají přednost. 
V případě použití normy ČSN EN 12417+A2:2009 je třeba brát na zřetel, že se jedná o 
normu, která je již delší dobu v platnosti a v řadě věcí se odvolává na dnes již neplatné normy, 
které byly nahrazeny novými normami. 
6.1 Popis stroje STAR SB-20RG  
 
Obr. 1) Obráběcí centrum STAR SB-20R typ G [19] 
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Toto CNC obráběcí centrum je určeno pro obrábění součástí menších rozměrů, pro použití 
zejména v automobilovém a zdravotnickém průmyslu nebo informačních a komunikačních 
zařízeních. Stroj je schopen obrábět obrobky do maximálního průměru 20 mm (možnost 
rozšíření až na 23 mm).  
Jedná se o obráběcí centrum zaměřené na obrábění především rotačních součástí, jako 
hlavní operace třískového obrábění tedy u tohoto stroje převažuje soustružení. Přesto však 
tento stroj umožňuje různé druhy frézování, vrtání a výrobu závitů. 
Bližší specifikací funkcí a částí stroje se budu zabývat v dalších bodech práce, kdy 
vždy uvedu jeden z hlavních uzlů stroje, popíši jeho funkci a použití a následně uvedu 
požadavky harmonizovaných norem, které se na daný uzel vztahují. 
 
Obr. 2) Blokové schéma obráběcího centra STAR SB-20R type G 
E – elektrická energie, Pn – pneumatická energie, I – informace, Ps – pasivní polohová vazba, 
P – polohová vazba, Pr – rotační vazba, F – síla, Mk – krouticí moment, T – teplo, 




6.2 Strategie ochrany 
V místech, kde je to možné, musí být pracovní prostor při provádění obráběcích prací zakryt 
pomocí pevných nebo pohyblivých krytů s blokováním. [20] Jelikož se CNC obráběcí 
centrum STAR SB-20 RG řadí mezi obráběcí centra menších rozměrů, pak je zakrytování 
celého pracovního prostoru proveditelné a vhodné řešení. Pokud by se jednalo o stroj větších 
rozměrů (velký rozsah obrobků, potřebný častý přístup apod.), musela by být ochrana obsluhy 
a dalších osob zajištěna jinými prostředky, jako například kabinou pro obsluhu. 
6.3 Ochranné kryty 
V předchozím bodě práce jsem uvedl, že z hlediska bezpečnosti je pro mnou zvolené CNC 
obráběcí centrum vhodné provést zakrytování celého pracovního prostoru. Proto zde uvedu 
charakteristiku, rozdělení a požadavky na jednotlivé typy ochranných krytů, které mohou být 
u stroje použity. 
Ochranné kryty jsou nejen na CNC obráběcích centrech důležitým prvkem pro 
dosahování bezpečnosti a minimalizace rizik, která jsou se strojem spojena. Za největší 
význam ochranných krytů lze považovat schopnost zamezit nebezpečnému kontaktu obsluhy 
stroje, či jiného pracovníka, se strojem, který by mohl způsobit zranění nebo smrt. Dalším 
úkolem ochranných krytů je také často ochrana před vlivem hluku, prachu či mlze (aerosolu) 
z řezné kapaliny, kdy dlouhodobé vystavení těmto vlivům vede k trvalému poškození zdraví 
osob. Ochranné kryty však mají více významů, než je ochrana pracovníků na pracovišti, kde 
je stroj používán. Dalším významem ochranných krytů je chránit životní prostředí, ale i 
samotný stroj před účinky obráběcího procesu. Další význam může být vzhled stroje. 
Všeobecně se za ochranný kryt považuje fyzická bariéra, která je součástí stroje a 
poskytuje ochranu proti vyskytujícím se mechanickým či jiným nebezpečím. Ochranné kryty 
musí být konstruovány tak, aby je nebylo možné snadno vyřadit z provozu. [18] 
6.3.1 Typy ochranných krytů 
Pevný ochranný kryt 
Jedná se o takový ochranný kryt, který může být otevřen nebo odstraněn pouze za použití 
nářadí nebo destrukcí připevňujících prostředků (např. šrouby, matice, přivaření apod.). [18] 
Pevným ochranným krytem je například opláštění stroje, ochranné ohrazení stroje, 
posuvné dveřní či střešní kryty nebo místní ochranné zařízení (kabina pro obsluhu stroje). 
Musí být bezpečně připevněny a to buď:  
 Nerozebíratelně např. přivařením, nebo 
 jiným spojovacím způsobem (šrouby, matice), které zabraňují odstranění krytů bez 
použití nářadí. [18] 
Pohyblivé ochranné kryty  
Jedná se o takový ochranný kryt, který je možné otevřít bez potřeby použití nářadí. [18] Mezi 
pohyblivé ochranné kryty se řadí roletové kryty, teleskopické kryty, krycí měchy. 
Tyto ochranné kryty by měli, pokud je to možné, zůstat při otevření připevněné ke 





Pokud slouží k ochraně proti nebezpečím od jiných pohyblivých částí pak:  
 Tyto pohyblivé části nemohou být spuštěny, pokud jsou v dosahu obsluhy a pokud 
jsou spuštěny, obsluha na ně nemůže být schopna dosáhnout. Musí zde být použito 
krytů s blokováním bez jištění, pokud je to nutné i s jištěním.  
 Pohyblivé kryty mohou být nastavovány pouze za použití nářadí, klíče apod. 
 Jestliže není některá součást ochranného krytu přítomna nebo dojde k její poruše, 
pak tato situace musí vést k zamezení spuštění nebezpečných pohybů nebo k jejich 
zastavení, například použitím automatického monitorování. [18] 
Nastavitelné ochranné kryty 
Jedná se o takový pevný nebo pohyblivý ochranný kryt, který lze nastavit jako celek nebo má 
nastavitelnou část. 
Tyto kryty mají být použity pouze v případech, kde z provozních důvodů nelze 
nebezpečný prostor zcela uzavřít. Ručně nastavitelné kryty musí být provedeny tak, aby 
zůstaly nastaveny během pracovní činnosti a byly nastavitelné bez použití nářadí. [18] 
6.3.2 Všeobecné požadavky na kryty 
Kryty musí vyhovovat ČSN EN ISO 14120:2016. Ochranné kryty musí být provedeny 
takovým způsobem, aby byly vhodné pro předpokládané použití, s ohledem k vyskytujícím se 
nebezpečím a aby je nebylo možné snadno vyřadit z provozu. Dále musí kryty co nejmenším 
způsobem narušovat činnost na stroji v průběhu provozu a dalších stadií života stroje, čímž se 
sníží podněty k jejich vyřazení. Když je pevný kryt sejmut ze zařízení, upevňující systém 
pevného krytů musí zůstat připojen k pevnému krytu nebo k zařízení.  
Ochranné kryty a ochranná zařízení musí mít tyto vlastnosti: 
 Pevná konstrukce. 
 Musí je být nesnadné obcházet a vyřadit z provozu. 
 Nesmí být zdrojem dalších nebezpečí. 
 Umístěny v bezpečné vzdálenosti od nebezpečného prostoru. 
 Co nejméně omezovat sledování procesu výroby. 
 Nesmí bránit provádění nutných prací při instalaci či výměně nástrojů a při údržbě. 
[18] 
6.3.3 Poloha a bezpečnost krytů 
Pokud jsou kryty upevněny k podlaze, musí být pevně ukotveny a jejich výška musí být 
minimálně 1,4 m, vzdálenost od nebezpečné zóny podle ČSN EN ISO 13857:2008, jak je 
uvedeno v tabulce Tab 1) nebo Tab 2). Otvory mezi spodním okrajem krytu a podlahou nesmí 








Výška ochranné konstrukce 
1400 1600 1800 2000 2200 2400 2500 2700 
Vodorovná bezpečná vzdálenost k nebezpečnému prostoru 
2700 0 0 0 0 0 0 0 0 
2600 700 600 600 500 400 300 100 0 
2400 1000 900 800 600 400 300 100 0 
2200 1100 900 800 600 400 300 100 0 
1800 1100 900 800 600 400 0 0 0 
1600 1100 900 800 600 0 0 0 0 
1400 1100 900 800 500 0 0 0 0 
1200 1100 900 700 0 0 0 0 0 
1000 1000 800 0 0 0 0 0 0 
800 900 600 0 0 0 0 0 0 
600 800 0 0 0 0 0 0 0 
400 400 0 0 0 0 0 0 0 
 




Výška ochranné konstrukce 
1400 1600 1800 2000 2200 2400 2500 
Vodorovná bezpečná vzdálenost k nebezpečnému prostoru 
2500 0 0 0 0 0 0 0 
2400 100 100 100 100 100 100 0 
2200 500 500 400 350 250 0 0 
2000 700 600 500 350 0 0 0 
1800 900 900 600 0 0 0 0 
1600 900 900 500 0 0 0 0 
1400 900 800 100 0 0 0 0 
1200 900 500 0 0 0 0 0 
1000 900 300 0 0 0 0 0 
800 800 0 0 0 0 0 0 
Pozn.: k malým rizikům patří pouze ta rizika, která vznikají od nebezpečí tření či odření a u 
nichž není předpokládané dlouhodobé nebo trvalé poškození zdraví. 
6.3.4 Blokování krytů 
Pokud se přes pohyblivý kryt vyžaduje častý přístup do pracovního prostoru (vícekrát jak 
jednou za směnu), pak takový kryt musí být s blokováním. Pokud dojde k otevření takového 
krytu v režimu 1, pak musí dojít k zastavení nebo zamezení nebezpečných pohybů stroje. [21] 
Výběr blokovacího zařízení 
Při výběru blokovacího zařízení se musejí vzít v úvahu následující faktory:  
 Podmínky pro předpokládané použití stroje. 
 Dále se musí vzít v úvahu podmínky prostředí. Kritéria např. teplota, prach, 
vlhkost, vibrace a otřesy, hygiena, elektromagnetické vlivy. Přičemž zařízení musí 
vydržet všechny předvídatelné vlivy v průběhu celé své životnosti. 
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 Nebezpečí, která se u stroje vyskytují. 
 Závažnost možných zranění. 
 Pravděpodobnost poruchy blokovacího zařízení. [23] 
Jištění ochranného krytu je nutné použít, je-li celková doba nutná pro úplné zastavení 
systému delší, nebo stejná jako je doba pro dosažení nebezpečného prostoru. Doba přístupu se 
vypočítá použitím vzdálenosti mezi ochranným krytem a nebezpečným prostorem a 
přibližovací rychlostí. [23] 
Podmínky, za kterých je možné použít uzavření krytu jako příkaz: 
 Doba cyklu krátká. 
 Maximální doba, po kterou může být ochranný kryt otevřen, je nastavena na 
krátkou dobu (např. doba rovné cyklu) a je-li doba otevření delší, není možné 
spustit nebezpečnou funkci stroje uzavřením ochranného krytu a před spuštěním 
stroje je nutné opětovné natavení. 
 Rozměrově nebo tvarově stroj neumožňuje osobě nebo části těla setrvat 
v nebezpečném prostoru nebo mezi nebezpečným prostorem a ochranným krytem, 
když je ochranný kryt uzavřen. 
 Všechny ostatní kryty jak pevné, tak i pohyblivé musí být ochranné kryty 
s blokováním. 
 Blokovací zařízení je provedeno takovým způsobem, že porucha nemůže vést 
k nechtěnému či neočekávanému spuštění (např. automatické monitorování, 
zdvojení snímačů polohy). [18] 
6.3.5 Kryty, které chrání před nebezpečím od vystříknutých kapalin nebo 
vymrštěných předmětů 
Pro minimalizaci rizik od vymrštěných předmětů (třísky, obrobek, nástroje apod.) a 
vystříknutých kapalin musí sloužit ochranné kryty. Mohou být provedené ve formě 
nastavitelných krytů připevněných k vřeteníku, které slouží pro vychýlení materiálu nebo 
kapaliny k místu zachycení. Druhým způsobem, který je použit na CNC obráběcím centru 
STAR SB-20 RG, je zakrytování celého prostoru, kde se vyskytuje nebezpečí vystřelení nebo 
vystříknutí materiálu. 
U těchto krytů je nutné zajistit jejich odolnost proti možnému nárazu. Kryty musí 
odolat maximální předvídatelné energii nárazu. Určit energii nárazu je možné podle vztahů 
uvedených v normě ČSN EN ISO 23125:2015 příloha C. Způsob určení se liší pro stroje 
vybavení sklíčidlem a kleštinou. CNC obráběcí centrum STAR SB-20 RG je jak na hlavním 
vřeteni, tak i protivřeteni vybaveno kleštinou. Energii nárazu pro stroje vybavené kleštinou se 




Určení energie nárazu:  
1) Energii nárazu Jc [J] určíme pro stroje vybavené kleštinami pomocí vztahu: 
ܬ௖ =








kde ρ měrná hmotnost [kg.m3], 
 l maximální délka obrobku [m], 
 d maximální průměr tyče [m], 
 n maximální frekvence otáčení obrobkového vřetena [min-1]. [21] 
V místech, kde jsou kryty, které slouží pro minimalizaci nebezpečí od vymrštěných 
částí nebo vystříknutí kapaliny, vybaveny průhledovými panely, je nutné věnovat zvláštní 
péči pro výběr materiálu těchto panelů, jako i způsobu jejich uchycení. Jestliže jsou použity 
materiály, u kterých dochází s časem vlivem působení maziv, rozpouštědel, řezné kapaliny 
apod. k snižování odolnosti proti nárazu, pak je nutné chránit je těsnící vrstvou nebo 
laminovanou konstrukcí, k potlačení těchto vlivů po dobu předpokládané životnosti CNC 
obráběcího centra. [21] 
Tam, kde se se nepředpokládá přímý náraz, se musí kryty vyrobit z ocelového plechu, 
který je alespoň 2 mm silný, s pevností v tahu Rm = 369 N.mm
-2. Možné je také použít 
polykarbonát, který je alespoň 6 mm silný s pevností v tahu 68 N.mm-2. [21] 
6.4 Režimy provozu stroje 
Stroj je možné provozovat v jednom ze tří režimů: 
 Režim 1: Automatický režim 
 Režim 2: Seřizovací režim 
 Režim pro údržbu 
Seřizovací režim (Režim 2) a Režim pro údržbu jsou režimy přístupné pouze pro 
dobře proškolený a kvalifikovaný personál a musí být uzamčeny. Pro přístup k těmto 
režimům musí být nezbytné poskytnout různé vstupní klíče nebo jiné přístupové prostředky. 
Výběr provozního režimu CNC obráběcího centra musí být možný buď uzamykatelným 
spínačem, přístupovým kódem nebo obdobnými zabezpečovacími prostředky a to pouze 
z prostoru, který se nachází mimo pracovní zónu. Zvolený režim provozu musí být snadno 
viditelný (na displeji nebo pozicí přepínače režimu provozu). Volba režimu nesmí vyvolat 
žádnou nebezpečnou situaci. Zařízení pro výběr režimu a uspořádání ovládacího systému 
musí zabezpečit, že v jakémkoli okamžiku je zvolen a povolen pouze jeden režim. [21] 
6.4.1 Režim 1: Automatický režim 
Jedná se o automatický, programovaný, krokový provoz s ručním nebo automatickým 
upínáním a uvolňováním obrobků a nástrojů, do té doby, než dojde k zastavení provozu 
programem nebo operátorem. [21] 
Programovatelné pohyby stroje je možné spustit, pouze pokud jsou všechny 
bezpečnostní kryty uzavřeny a všechna ochranná zařízení jsou v provozu. Musí být aktivní 
monitorování maximální rychlosti. [21] 
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6.4.2 Režim 2: Seřizovací režim 
Jedná se o provoz CNC obráběcího centra, ve kterém operátor provede seřízení pro 
následující proces obrábění. V seřizovacím režimu se kontroluje nástroj, nebo poloha 
obrobku, například pomocí měřící sondy. 
Jestliže je možné dostat se do nebezpečného prostoru z více pozic než z jedné přes 
pohyblivý kryt a část nebezpečného prostoru není viditelná z pozice operátora stroje, pak 
nesmí být možné žádné nebezpečné pohyby stroje, pokud nejsou uzavřeny všechny kryty 
těchto nebezpečných prostorů. [21] 
Musí být přítomny prostředky (jako např. dodatečný brzdový systém) pro zabránění 
nebezpečného pohybu ve svislém směru, který může být vyvolaný vlivem gravitace. [20] 
6.4.3 Režim pro údržbu (servisní režim) 
Tento režim musí být dostupný pouze pro personál, který má oprávnění od výrobce CNC 
obráběcího centra a tedy je řádně vyškolený. Jedná se o provoz pro servisní a údržbové práce, 
jako kalibrace os laserem, zkoušení sondy a analýza chyby vřetena. 
V tomto režimu není dovoleno obrábění obrobku. [21] 
Bezpečnostní požadavky při zvoleném servisním režimu 
Při zvoleném servisním režimu musí být splněny tyto požadavky:  
 Volba servisního režimu pro údržbu je možná pouze přes uzamykatelný spínač, 
který je umístěn na odnímatelném servisním zařízení, které je ke stroji připojeno 
kabelem např. z venkovní elektrické skříně. 
 Při použití servisního zařízení musí varovné signály na servisním zařízení 
informovat, že používání servisního zařízení je povoleno pouze pro servisní 
personál, který má oprávnění a školení od výrobce CNC obráběcího centra. 
 Je-li zapojeno servisní zařízení, pak nesmí být možné vybrat jiný režim provozu 
CNC obráběcího centra. Po skončení servisních prací musí být servisní zařízení 
odpojeno od CNC obráběcího centra. 
 V servisním režimu musí být mechanismy pro výměnu obrobku zablokovány. 
Spuštění jakéhokoli pohybu automatického režimu musí být možné až po 
opětovném zvolení Režimu 1 (automatický režim).  
 Musí být přítomny prostředky (jako např. dodatečný brzdový systém) pro 
zabránění nebezpečným pohybů ve svislých nebo šikmých osách, které mohou být 
vyvolány vlivem gravitace. 
 Servisní režim musí umožnit automatickou činnost stroje s otevřenými kryty hlavní 
pracovní zóny, tato automatická činnost však musí být omezena. [21] 
6.5 Vřeteník a vztahující se bezpečnostní požadavky 
Vřeteník obsahuje hlavní vřeteno, které pomocí kleštiny upne tyč a roztočí ji kolem osy C1. 
Pro uchycení obrobku je použit pneumatický systém, bezpečnostní požadavky pro 
pneumatické systémy a jejich součásti jsou uvedeny v normě ČSN EN ISO 4414:2011. Pro 
pohon hlavního vřetene slouží AC motor, který má maximální otáčky 10 000min-1 a výkon 
pro trvalý provoz 2.2 kW. Dále vřeteník obsahuje podélnou pojezdovou jednotku, která 
pohybuje vřeteníkem pomocí CNC řízení ve směru osy Z1. Během hlavního obrábění pak 
dochází k posuvu materiálu přes vřeteník ve směru osy Z1. 
 47 
 
Při hlavním obrábění se používá vodící pouzdro, které drží materiál (tyč) v blízkosti 
obráběné části, čímž umožňuje dosahovat vysoké přesnosti obrábění, při kterém je zamezeno 
prohýbání materiálu vlivem řezných sil. 
6.5.1 Bezpečnostní požadavky a ochranná opatření pro lineární nástrojové saně 
Pevnými ochrannými kryty musí být zabráněno přístupu k pohybům vřeteníku, které jsou 
konány mimo pracovní prostor. Pokud by se do prostoru vřeteníku požadoval přístup častěji 
než jedenkrát za směnu, pak musí být použity pohyblivé kryty s blokováním. [21] 
Blokovací zařízení pohyblivých krytů, které zabraňují přístupu k vřeteníku, musí 
splňovat výkonnostní úroveň PLr (Performance Level) d kategorie 3 dle normy ČSN EN ISO 
13849-1:2008. [21] 
6.5.2 Požadavky na podmínky pro upínání obrobku hlavním vřetenem 
Na poháněná upínací zařízení stanovuje norma ČSN EN ISO 23125:2015 následující 
požadavky: 
 Upínací síla pro bezpečné uchycení obrobku musí zůstat zachována, dokud vřeteno 
není v klidu. Toho je možné dosáhnout například pomocí zpětných nebo samo-
uzamykatelný upínacím zařízením obrobku. 
 Je nutné sledovat upínací sílu upínacího zařízení obrobku (pomocí monitorování 
podtlaku vakua). Dále se musí monitorovat zdvih kleštiny, aby byl zajištěn 
dostatečný zdvih pro upnutí obrobku. Není-li dosažen dostatečný zdvih nebo 
ovládací síla, nemůže dojít ke spuštění otáčení vřetena. 
 Jestliže se vřeteno otáčí a upínací síla kleštiny nebo zbývající zdvih kleštiny nutný 
pro upnutí obrobku klesne pod stanovenou hodnotu, pak musí dojít k zastavení 
stroje kategorie 1 (řízení zastavení – energie se přivádí do stroje pro zabezpečení 
zastavení, po zastavení se přívod energie odpojí) podle ČSN EN 60204-1:2007.  
 




 Když obráběcí centrum přemisťuje obrobek k protivřetenu, zatímco se obě vřetena 
otáčejí stejnou rychlostí, musí být umožněn chod vřetene bez obrobku v upínacím 
zařízení v automatickém režimu s uzavřenými ochrannými kryty. V tomto případě 
musí být monitorování upnutí obrobku hlavního vřetene, nebo protivřetene 
vypnuto a dále je nutné zajistit, že nejméně jedno z vřeten je s aktivním 
monitorováním upnutí obrobku. [21] 
6.5.3 Vřeteník - Bezpečnostní opatření při zvoleném režimu 1 
Pro umožnění číslicově řízené pracovní činnosti vřetene musí být všechny ochranné kryty 
zavřeny a ochranná zařízení aktivní. [21] 
6.5.4 Vřeteník - Bezpečnostní opatření při zvoleném režimu 2 
Pokud je při tomto režimu některý z ochranných krytů otevřen nebo je některé ochranné 
zařízení vyřazeno z provozu, pak pro pohyby a ovládání vřeteníku v režimu 2 platí dále 
uvedené požadavky. 
Pohyb vřeteníku ve směru osy Z1 nesmí překročit rychlost 2m/min nebo může být po 
krocích o maximální délce 10 mm. Mezní rychlost posuvu musí být monitorována. Pohyb 
v ose může být spuštěn a udržen pouze jedním z těchto prostředků: 
 Ovládacím zařízením, které vyžaduje nepřetržité působení na ovladač (úroveň PLr 
- d); 
 Elektronickým ručním kolečkem (úroveň PLr - d). [20] 
Frekvence otáček obrobkového vřetena musí být taková, aby zastavení vřetena nastalo 
v průběhu dvou otáček (rychlost nutno stanovit pomocí měření) a tato rychlost musí být 
monitorována. Pro ovládání otáčení vřetene musí být použito ovládací zařízení, které 
vyžaduje neustále působení síly na ovladač. Pokud je stroj vybaven více než jedním 
ovládacím zařízením vyžadující neustálé působení síly na ovladač, může být v daném 
okamžiku v provozu pouze jedno. [20] 
Jestliže dojde k překročení mezních rychlostí (frekvence otáčení, posuvová rychlost v 
ose) nebo délky kroku, musí dojít k odpojení energie od pohonů řízeným zastavením 
kategorie 1. [20] 
6.5.5 Vřeteník - Bezpečnostní požadavky při zvoleném servisním režimu 
V tomto režimu nesmí být možné obrábění obrobku. Servisní režim musí umožnit 
automatickou činnost vřeteníku s otevřenými kryty hlavní pracovní zóny, tato automatická 
činnost je však omezena. 
Rychlost pohybu vřeteníku v ose nesmí přesáhnout 2m/min a frekvence otáčení 
vřetena nesmí přesáhnout 50 min-1. Mezní rychlosti otáčení a posuvu musí být monitorovány 
a při jejich překročení musí dojít k zastavení kategorie 1. [21] 
Pro ovládání pohybu v ose musí být použito ovládací zařízení, které vyžaduje neustále 
působení síly na ovladač, nebo pohyb v ose je omezen krokovacím pohybem na vzdálenost 
kratší než 6mm. [21] 
Pro ovládání otáčení hlavního vřetene musí být použito ovládací zařízení, které 
vyžaduje neustále působení síly na ovladač. [21] 
V daném okamžiku může být v provozu pouze jedno ovládací zařízení, které vyžaduje 
neustále působení síly na ovladač. [20] 
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6.6 Zadní jednotka s protivřetenem a vztahující se požadavky 
Zadní jednotka se skládá z protivřetene a pojezdové jednotky. Protivřeteno pomocí kleštiny 
upne během obrábění materiál a roztočí jej kolem osy C2. Pro pohon protivřetene slouží AC 
motor, který má maximální otáčky 9 000min-1 a výkon pro trvalý provoz 0,55 kW. Pojezdová 
jednotka se je schopná provádět CNC řízený pohyb ve směru osy X2 a Z2.  
Zadní jednotka s protivřetenem se využívá pro několik úloh. První z nich je upíchnutí 
bez výstupku, kdy protivřeteno upne materiál kleštinou a synchronním otáčením společně 
s hlavním vřeten se materiál upíchne. Tento způsob zaručí upichovací plochu bez výstupků. 
Druhý způsob použití spočívá v synchronním řízení osy Z1-Z2. Protivřeteno upne 
materiál společně s hlavním vřetenem během hlavního obrábění a je proveden synchronní 
provoz ve směru os Z1-Z2. Tento způsob upnutí zabraňuje prohýbání materiálu a umožní 
dosahovat vysoké přesnosti při obrábění. 
Třetí úloha zadní jednotky s protivřetenem je vrtání na upíchnuté ploše pomocí vrtáků 
umístěných na lineárních saních nebo odjetí s obrobkem ve směru osy X2 k zadní jednotce se 
4 vřeteny a následné obrábění. Zadní obráběcí jednotka s protivřetenem je schopna obrábět na 
zadní jednotce se 4 vřeteny nezávisle na hlavním vřetenu, které v té době může využívat 
nástrojů lineárních saní. 
6.6.1 Požadavky na podmínky pro upínání obrobku protivřetenem 
Požadavky jsou totožné s těmi uvedenými v bodě 6.4.1 Požadavky na podmínky upínání 
obrobku hlavním vřetenem této práce. 
  




6.6.2 Zadní jednotka s protivřetenem – Bezpečnostní opatření při zvoleném režimu 1 
Požadavky jsou totožné s těmi uvedenými v bodě 6.4.2 Vřeteník – Bezpečnostní požadavky 
při zvoleném režimu 1.  
6.6.3 Zadní jednotka s protivřetenem – Bezpečnostní opatření při zvoleném režimu 2 
Požadavky jsou totožné s těmi uvedenými v bodě 6.4.3 Vřeteník – Bezpečnostní požadavky 
při zvoleném režimu 2. 
Protože se zadní jednotka s protivřetenem může pohybovat posuvem ve dvou osách 
(X2 a Z2), pak pro ni navíc platí, že v daném okamžiku může být zvolen posuv pouze v jedné 
ose. [20] 
6.6.4 Zadní jednotka s protivřetenem – Bezpečnostní opatření při zvoleném servisním 
režimu 
Požadavky jsou totožné s těmi uvedenými v bodě 6.4.4 Vřeteník – Bezpečnostní požadavky 
při zvoleném režimu 3. 
6.7 Lineární nástrojové saně a vztahující se požadavky 
Lineární saně řízené CNC řízením mohou provádět pohyby ve směru osy X1 a Y1. Materiál 
se dostane do kontaktu s nástrojem a obrábění probíhá pomocí vřeteníku nebo zadní obráběcí 
jednotky s protivřetenem. 
Lineární saně je možné vybavit velkou řadou nástrojových dílu. Obsahuje 3 nástrojové 
části, do kterých je možno volit různé kombinace nástrojů. První oblast je držák nástrojů, kde 
je možné zvolit 6 násobný nebo 7 násobný nožový držák. Pomocí této části je možno 
soustružit, provádět upichování nebo při upnutí hřebínkového nože řezat závity. 
Druhou částí je zařízení pro příčné vrtání vybavené pěti vřeteny pro poháněné 
nástroje. Zařízení umožňuje upnutí velmi širokého spektra poháněných nástrojů, které umožní 
příčně vrtání, frézování, závitové vrtání, drážkování, dvoustranné frézování, vícehranné 
frézování nebo okružní řezání vnějších závitů. 
Jako třetí část se dá považovat upnutí vrtací jednotky se 4 vřeteny na místo jednoho 
vřetena zařízení pro příčné vrtání.  Tato vrtací jednotka umožňuje čelní nebo příčné vrtání a 
vrtání závitů jak obrobku upnutého ve hlavním vřeteni, tak i v protivřeteni. 
6.7.1 Bezpečnostní požadavky a ochranná opatření pro lineární nástrojové saně 
Pevnými ochrannými kryty nebo pohyblivými kryty s blokováním musí být zabráněno 
přístupu k nebezpečným pohybům lineárních saní. Pokud jsou otevřeny pohyblivé kryty 
s blokováním, musí být zastaven nebo musí být zabráněno pohybu saní nebo pohonu nástrojů. 
[21] 
Pro zabránění vypadnutí nebo vymrštění nástrojů, musí být nástroje v držácích 
bezpečně upnuty. Proto je nutné poskytnout uživateli informace o datech pro zajištění 
bezpečného držení nástrojů jako například moment setrvačnosti, mezní hmotnost apod. [21]  
Blokovací zařízení pohyblivých krytů, které zabraňují přístupu k lineárním 




6.7.2 Lineární nástrojové saně – Bezpečnostní opatření při zvoleném režimu 1 
Pro umožnění číslicově řízené pracovní činnosti lineárních saní musí být všechny ochranné 
kryty zavřeny a ochranná zařízení aktivní. [20] 
6.7.3 Lineární nástrojové saně – Bezpečnostní opatření při zvoleném režimu 2 
Pokud jsou pohyblivé kryty s blokováním otevřeny, pak posuv lineárních saní v osách (např. 
pro doplnění nástrojů, seřízení) může být možný pouze dvouručním ovládacím zařízením 
nebo ovládacím zařízením v bezpečné vzdálenosti (viz ČSN EN ISO 13857:2008), přičemž 
tento pohyb nesmí překročit rychlost 2m/min. [21] 
Otáčky poháněných nástrojů nesmí překročit 50 min-1 a tato rychlost musí být 
monitorována. Pro ovládání pohybu musí být použito ovládací zařízení, které vyžaduje 
neustále působení síly na ovladač. Pokud je stroj vybaven více než jedním ovládacím 
zařízením, které vyžaduje neustálé působení síly na ovladač, může být v daném okamžiku 
v provozu pouze jedno. [21] 
Musí být přítomny prostředky (jako např. dodatečný brzdový systém) pro zabránění 
nebezpečného pohybu lineárních saní ve svislém směru, který může být vyvolaný vlivem 
gravitace. [21] 
6.7.4 Lineární nástrojové saně – Bezpečnostní opatření při zvoleném servisním režimu 
Servisní režim musí umožnit automatickou činnost lineárních saní s otevřenými kryty hlavní 
pracovní zóny, tato automatická činnost však je omezena. V tomto režimu nesmí být možné 
obrábění obrobku.  
 




V tomto režimu jsou rychlosti pohybu ve všech osách omezeny na 2m/min a tato 
rychlost musí být monitorována. Pohyb může být možný ovládán pouze dvouručním 
ovládacím zařízením nebo ovládacím zařízením v bezpečné vzdálenosti. Musí být umožněn 
pokračovací cyklus jako např. zkouška opakovatelnosti. [21]  
Musí být přítomny prostředky (jako např. dodatečný brzdový systém) pro zabránění 
nebezpečného pohybu lineárních saní ve svislém směru, který může být vyvolaný vlivem 
gravitace. [21] 
6.8 Zadní jednotka se čtyřmi vřeteny a vztahující se požadavky 
Pomocí této jednotky se provádí zadní vrtání a závitové vrtání na upichovací straně. Při 
upnutí poháněného nástroje je možné provádět excentrické vrtání, vrtání závitů, frézování 
nebo drážkování. Protivřeteno uvádí obrobek do rotace a nástroj se volí posuvem zadní 
jednotky s protivřetenem v ose X2.  
6.8.1 Bezpečnostní požadavky a ochranná opatření pro zadní jednotku se čtyřmi 
vřeteny 
Pevnými ochrannými kryty nebo pohyblivými kryty s blokováním musí být zabráněno 
přístupu k nebezpečným pohybům zadní obráběcí jednotky se čtyřmi vřeteny. Pokud jsou 
otevřeny pohyblivé kryty s blokováním, musí být zastaveny nebo musí být zabráněno všem 
nebezpečným pohybům. [21] 
Pro zabránění vypadnutí nebo vymrštění nástrojů, musí být nástroje v držácích 
bezpečně upnuty. Proto je nutné poskytnout uživateli informace o datech pro zajištění 
bezpečného držení nástrojů jako například mezní hmotnost, moment setrvačnosti apod. [21] 
Blokovací zařízení pohyblivých krytů, které zabraňují přístupu k zadní jednotce se 
čtyřmi vřeteny, musí splňovat výkonnostní úroveň PLr - d dle normy ČSN EN ISO 13849-
1:2008. [21]  
 
Obr. 6) Zadní obráběcí jednotka se čtyřmi vřeteny [24] 
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6.8.2 Zadní jednotka se čtyřmi vřeteny – Bezpečnostní opatření při zvoleném režimu 1 
Pro umožnění číslicově řízené pracovní činnosti zadní jednotky se čtyřmi vřeteny musí být 
všechny ochranné kryty zavřeny a ochranná zařízení aktivní. [20] 
6.8.3 Zadní jednotka se čtyřmi vřeteny – Bezpečnostní opatření při zvoleném režimu 2 
Pokud je při tomto režimu některý z ochranných krytů otevřen nebo je některé ochranné 
zařízení vyřazeno z provozu pak pro činnost zadní jednotky se čtyřmi vřeteny platí následující 
omezení. 
Frekvence otáčení poháněných nástrojů nesmí překročit 50 min-1 a tato rychlost musí 
být monitorována. Pro ovládání pohybu musí být použito ovládací zařízení, které vyžaduje 
neustále působení síly na ovladač. [21] 
V daném okamžiku může být v provozu pouze jedno ovládací zařízení, které vyžaduje 
neustále působení síly na ovladač. [20] 
6.8.4 Zadní jednotka se čtyřmi vřeteny – Bezpečnostní opatření při zvoleném 
servisním režimu 
Servisní režim musí umožnit automatickou činnost zadní jednotky se čtyřmi vřeteny 
s otevřenými kryty hlavní pracovní zóny, tato automatická činnost však je omezena. V tomto 
režimu nesmí být možné obrábění obrobku. 
Otáčky poháněných nástrojů nesmí překročit 50 min-1 a tato rychlost musí být 
monitorována. Pro ovládání pohybu musí být použito ovládací zařízení, které vyžaduje 
neustále působení síly na ovladač. [21] 
Pokud je stroj vybaven více než jedním ovládacím zařízením, které vyžaduje neustálé 
působení síly na ovladač, může být v daném okamžiku v provozu pouze jedno. [20] 
6.9 Zásobník/podavač tyčí a vztahující se požadavky 
Použití podavače tyčí umožní zvýšit efektivitu výroby oproti práci s polotovary pro výrobu 
pouze jedné součásti. 
Obráběcí centrum STAR SB-20 RG je vybaveno zásobníkem a podavačem tyčí a 
proto musí být splněna dodatečná bezpečnostní opatření: 
 Musí být zabráněno přístupu k pohybujícím se tyčím nebo pohybujícím se částem 
zařízení pro posuv tyčí a to pomocí pevných anebo pohyblivých krytů 
s blokováním. Přístup může být možný, pouze pokud jsou nebezpečné pohyby 
zastaveny. 
 Při otevřených krytech nesmí být možné indexování. 
 Kryty, které brání přístupu do pracovní zóny stroje, musí být opatřeny blokováním 
posuvu tyče, aby se zamezilo posuvu tyče v obráběcím režimu, pokud jsou 
ochranné kryty otevřeny. 
 S otevřeným krytem pracovní zóny může být posuv tyče do pracovní zóny možný 
pouze v Režimu 2 (seřizovací režim) a to pomocí ovládacího zařízení, které 
vyžaduje neustálé působení síly na ovladač. Rychlost může být maximálně 2m/min 
nebo musí být použito dvouruční řízení, které je mimo pracovní zónu. 
 Na CNC obráběcím centru musí být přítomny prostředky pro zastavení posuvu 
tyče, pokud zbylá délka tyče nezajišťuje bezpečné upnutí. [21] 
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Blokovací zařízení pohyblivých krytů, které zabraňují přístupu k vřeteníku, musí 
splňovat výkonnostní úroveň PLr - c dle normy ČSN EN ISO 13849-1:2008. [21] 
6.10 Mechanismy převodů a vztahující se požadavky 
Přístupu k nebezpečným částem strojních převodů, jako jsou řemeny, ozubená kola, hřídele, 
musí být zabráněno pomocí pevných ochranných krytů. Pokud se však k těmto částem 
vyžaduje přístup častěji než jedenkrát za směnu, pak je možné použít i pohyblivé kryty 
s blokováním. Otevření pohyblivých krytů s blokováním musí vést k zastavení a znemožnění 
pohybů částí strojních převodů. [20] 
U pohyblivých krytů s blokováním je nutné použít jištění ochranného krytu, pokud je 
možné dosáhnout na nebezpečné pohybující se části převodů dříve, než dojde k jejich 
zastavení (např. pomocí časovače). [20] 
Blokovací zařízení pohyblivých krytů, které zabraňují přístupu k mechanismům 
převodů, musí splňovat výkonnostní úroveň PLr – c nebo d dle normy ČSN EN ISO 13849-
1:2008, úroveň c se volí, pokud je četnost přístupu k mechanismu převodů menší než 1x za 
hodinu. [21] 
6.11 Systém pro řeznou/chladící kapalinu a vztahující se požadavky 
Hlavním účelem používání řezné/chladící kapaliny je odvádění tepla, k jehož vzniku dochází 
při třískovém obrábění, odvod vzniklých třísek z pracovního prostoru, mazací účinek a 
snižování odporu na břitu nástroje. Přívodem řezné kapaliny se často při obrábění dosahuje 
lepší kvality obrobeného povrchu. 
Řezná kapalina je dopravována přes hadice pod tlakem maximálně 2,5 MPa a k místu 
řezání je vystříknuta pomocí trysek. Objem nádrže pro řeznou kapalinu je 180 l a nádrž je 
opatřena snímačem množství kapaliny, který při rozeznání nedostatku řezné kapaliny zastaví 
motor hlavního vřetene, protivřetene, poháněných nástrojů a čerpadla řezné kapaliny. 
Dále je systém vybaven kontrolou průtoku chladicí kapaliny, který při detekování 
nedostatečného množství přepravované řezné kapaliny přeruší provoz motoru hlavního 
vřetene, protivřetene, poháněných nástrojů a čerpadla řezné kapaliny. Pokud není na břit 
nástroje dodáván dostatek chladicí kapaliny, hrozí nebezpečí požáru. 
6.11.1 Bezpečnostní požadavky a ochranná opatření pro systém řezné/chladící kapaliny 
Systém musí být konstruován tak, aby bránil úniku a přetékání řezné kapaliny. Nádrže a další 
součásti systému (trubky, hadice) musí zajistit neporušenost systému a musí být poskytnuty 
informace o řezných kapalinách, které je možné použít. [20] 
Kde se předpokládá vznik škodlivé mlhy a výparů, tam musí být použito zařízení pro 
jejich zachycení a zajištěny prostředky pro připojení odsávacího zařízení. Množství kapaliny 
v oběhu musí zabránit nadměrnému ohřívání a odpařování kapaliny ze systému nebo se musí 
použít chladiče kapaliny. Nádrže musí být opatřeny indikací hladiny. [20] 
Při manipulaci obsluhy zařízení v pracovním prostoru, musí být dodávka řezné 




Je-li přítomno riziko výbuchu nebo ohně, musí být navíc splněno:  
 CNC obráběcí centrum, včetně řídicího systému je nutné navrhnout tak, aby bylo 
umožněno připojit detektory ohně, poplachové zařízení, systém pro hašení, systém 
pro odpuštění tlaku atd. 
 Nesmí být možné spustit CNC obráběcí centrum, dojde-li k nesprávné funkci 
systému pro dodávku chladiva nebo odsávacího systému. 
 Pokud dojde k poruše systému pro dodáván chladiva, musí dojít k automatickému 
zastavení procesu (tj. oddělení obrobku od nástroje, vypnutí pohonu nástrojů, 
vřetena a systému pro odsávání). 
 Pokud dojde k detekci ohně, musí se zastavit systém pro odsávání. [21] 
6.11.2 Bezpečnostní požadavky pro minimalizaci rizik, které vyplývají 
z mikrobiologického a biologického nebezpečí řezné/chladící kapaliny 
Veškerý obsah řezné kapaliny musí obíhat systémem během běžného používání obráběcího 
centra, kromě míst, kde se setrvání kapaliny bez pohybu vyžaduje konstrukcí. Pro odstranění 
oblastí kapaliny bez pohybu, musí být možné vypouštět řeznou kapalinu z obráběcího centra 
samovolně gravitací a potrubí musí mít dostatečný průměr a spád pro zamezení usazování 
kalu. [21] 
Systém musí být obsahovat filtraci. Jestliže dojde k tvoření usazenin, musí být možné 
čištění systému, bez potřeby vypuštění celého objemu systému řezné kapaliny a konstrukce 
musí umožnit snadně čištění (zaoblené roky apod.). Dále musí být zabráněno znečištění 
tukem nebo olejem, například z mazání stroje. [21] 
6.12 Nebezpečí způsobená hlukem a metody omezení hluku 
Při konstrukci stroje je nutné vzít v úvahu informace a technická opatření k omezení a 
ovládání hluku a jeho zdrojů (například dle ČSN EN ISO 11688-1:2010 a ČSN EN ISO 
11688-2:2002). 
Musí se brát v úvahu všechny zdroje hluku. Mezi hlavní zdroje hluku patří: 
 Hluk převodu, příklad řešení: tlumení převodové skříně. 
 Výfuk pneumatiky, příklad řešení: tlumiče. 
 Zdroj energie, příklad řešení: tlumení a pohlcování hluku. 
 Řezný proces, příklad řešení: tlumení a pohlcování zvuku, zcela uzavřený 
ochranný kryt. [20] 
6.13 Nebezpečí způsobená zanedbáním ergonomických principů a specifické 
požadavky z nich vyplývající 
Musí být splněny ergonomické principy, které jsou uvedeny v ČSN EN ISO 12100:2011, 
ČSN ES ISO 6385:2004, ISO 15534-1:2000 a ISO 15534-2:2000. [21] 
Hlavní ovládací panel, volba režimu, zastavení kategorie 2 (řízené zastavení – energie 
se neodpojuju, dle ČSN EN 60204-1 ed. 2:2007) a ovládací zařízení, které vyžaduje neustálé 
působení síly na ovladač, musí být umístěny v místě operátora. Volič režimu 1 nebo spouštěcí 
tlačítko režimu 1 musí být umístěno na hlavním ovládacím panelu. Pokud má stroj více 
spouštěcích tlačítek, musí použití jednoho znemožnit použití druhých. Ovládání stroje 
v režimu 2, může být provedeno jako dálkové např. pomocí závěsu. [21] 
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6.13.1 Nezdravé polohy a nadměrná námaha 
Pro tento stroj není potřeba instalace zdvihacího zařízení (obrobky mají malou hmotnost). 
Části, které jsou ručně nakládány (nožové držáky, uložení nástrojů) musí být umístěny tak, 
aby jejich dosažení nebylo nesnadné a namáhavé. Pokud by otevírání a zavírání pohyblivých 
krytů vedlo ke zvýšené námaze, musí být použity kryty s pohonem. [20] 
6.13.2 Místní osvětlení  
Intenzita osvětlení, která je měřená v místě špičky nástroje při otevřených pohyblivých 
krytech, musí být minimálně 500 lx a osvětlení pracovního prostoru musí být v souladu s 
ČSN EN 1837:2010. [20] 
6.13.3 Umístění a identifikace zařízení stroje 
Uložení nástrojů musí být jasné a jednoznačné. Zařízení pro seřízení a údržbu dle 
návodu musí být snadno dostupná a u stroje k dispozici. Vstupní zařízení (klávesnice, 
tlačítka) musí být v souladu s ČSN EN 894-1:2009 a ČSN EN 894-3:2009. Zobrazené 
informace musí být jednoznačné a jasné. Musí být minimalizovány odrazy a oslnění. [20] 
6.14 Nebezpečí, která vyplývají z nebezpečí neočekávaného spuštění, přeběhů 
nebo překročení rychlosti, poruchy dodávky energie a specifické požadavky 
z nich vyplývající. 
Ovládací systém musí být v souladu s normami: 
 ČSN EN 60204-1 ed.2:2007: Bezpečnost strojních zařízení - Elektrická zařízení 
strojů - Část 1: Všeobecné požadavky. 
 ČSN EN ISO 4414:2011: Pneumatika - Všeobecná pravidla a bezpečnostní 
požadavky na pneumatické systémy a jejich součásti. 
 ČSN EN ISO 13849-1:2008: Bezpečnost strojních zařízení - Bezpečnostní části 
ovládacích systémů - Část 1: Všeobecné zásady pro konstrukci. [21] 
Neočekávaným pohybům CNC obráběcího centra (např. rotace vřetena, pohyb 
v osách, uvolnění nástroje), je nutné zabránit. Pokud je umožněn přístup do 
programovatelných funkcí k úpravám v automatickém režimu (Režim 1), např. korekce 
nástroje, musí tento přístup být uzamykatelný, aby se zabránilo neautorizovanému přístupu k 
programovým datům a programovatelným funkcím. Uzamykání může být pomocí hesla nebo 
uzamykatelným spínačem. [21] 
Bezpečností software musí být chráněn proti neautorizovanému přístupu, především 
nesmí být možné omezit bezpečnostní funkce (včetně uzamykatelných krytů) použitím 
vložených sekvencí nebo voláním určité části programu. [21] 
Jestliže došlo k výpadku dodávky energie, systém musí být konstruovaný tak, aby 
nedošlo ke ztrátě bezpečnostní funkce. Přerušení dodávky energie nesmí vést k žádnému 
nebezpečí (ztráta upnutí obrobku nebo nástroje, nebezpečný pohyb v ose vlivem gravitace). 
Ovládací systém musí zajistit, aby při znovuobnovení dodávky energie nedošlo 




6.15 Požadavky pro ochranu před úrazem elektrickým proudem 
Nebezpečí od elektrického proudu je specifické v tom smyslu, že jej často nemůžeme běžným 
pozorováním předem odhalit. Při poruše strojního zařízení se mohou pod napětí dostat i ty 
části strojních zařízení, které pod napětím běžně nejsou a u kterých to nelze předpokládat. 
Proto musí CNC obráběcí centrum jako elektrické zařízení zajišťovat ochranu před 
elektrickým proudem při: 
 Dotyku živých částí, 
 Dotyku neživých částí.  
Pro stanovení požadavků na ochranu před elektrickými nebezpečími budu čerpat 
z normy typu B ČSN EN 60204-1 ed. 2:2007. Tato norma je však značně obsáhlá a z tohoto 
důvodu zde nebudu uvádět konkrétní požadavky, ale pouze uvedu ty nejdůležitější části 
normy, které se na mnou zvolený stroj vztahují s odkazy na příslušné kapitoly.  
6.15.1 Ochrana před nebezpečím od živých částí 
Pro zajištění ochrany před nebezpečným dotykem živých částí musí být použito jako 
ochranné opatření ochrana kryty, ochrana pomocí izolace případně ochrana před zbytkovým 
napětím. 
Ochrana kryty 
V tomto případě musí být živé části stroje uzavřeny uvnitř krytů a tyto kryty musí splňovat 
stupeň ochrany před nebezpečným dotykem živých částí dle normy ČSN EN 60529:1993. 
Kryty je možné otevřít, pouze pokud je splněna alespoň jedna podmínka: 
 Pro přístup je požadován klíč nebo nástroj. Použití tohoto nástroje nebo klíče má 
zajistit, že přístup bude umožněn pouze znalým a oprávněným osobám. 
 Odpojení živých částí, které se nacházejí uvnitř krytu předtím, než je možné kryt 
otevřít. [25] 
Ochrana pomocí izolace živých částí 
Živá části jsou plně zakryty pomocí izolace a její odstranění je možné pouze poškozením. 
Izolace musí odolávat tepelnému, elektrickému, mechanickému a chemickému namáhání, 
kterému může být při provozních podmínkách vystavena. [25] 
Ochrana před zbytkovým napětím 
Pokud zůstává na živých částech po odpojení elektrického napájení napětí vyšší než 60 V, 
musí být tyto části vybity na hodnotu 60 V nebo nižší do 5 sekund od odpojení napájení. To 
za předpokladu, že tato rychlost vybíjení neohrozí správnou funkci stroje. V opačném případě 
je nutné na viditelném místě krytu umístit výstrahu o nebezpečí s uvedením doby, kterou je 
nutné počkat, než je možné kryt otevřen. [25] 
6.15.2 Ochrana před nebezpečím od neživých částí  
Účelem je zabránit nebezpečným dotykům neživých části, pokud dojde k poruše 
izolace mezi živými a neživými částmi. Pro dosažení ochrany se musí použít jedno 
z následujících opatření: 
 Opatření pro potlačení dotykového napětí; 




Zabránění výskytu dotykového napětí 
Dotykovému napětí v důsledku poruchy izolace je možné zabránit použitím elektrickými 
zařízeními třidy II (dvojitá izolace, zesílená izolace dle ČSN EN 61140 ed.2:2003), 
rozvaděče s celkovou izolací (dle ČSN EN 61439-1:2010), přídavná nebo zesílená izolace 
(dle IEC 60364-4-41:2005, která je zavedena v ČSN 33 2000-4-41 ed. 2:2007). [25] 
Pro zabránění dotykového napětí vlivem dotyku neživých částí, která mohou být pod 
napětím z důvodu poruchy izolace živých částí, je možné použít elektrické oddělení 
jednotlivých obvodů. [25] 
Ochrana automatickým odpojením elektrického napájení 
Tento způsob spočívá v přerušení pracovního vodiče nebo vodičů v případě 
poruchového stavu vlivem působení ochranného zařízení. K přerušení vodivého spojení musí 
dojít v takové době, aby trvání dotykového napětí nebylo nebezpečné. [25] 
6.16  Další specifické požadavky, které vyplývají z elektrických nebezpečí 
Pro ochranu stroje proti zkratu, ochraně proti přetížení a dalším nebezpečím, musí být splněny 
požadavky, které jsou uvedeny v kapitolách normy ČSN EN 60204-1 ed. 2:2007: 
 Kapitola 7 ochrana zařízení, 
 Kapitola 8 pospojování, 
 Kapitola 12 vodiče a kabely, 
 Kapitola 13 provedení elektrické instalace, 
 Kapitola 14 elektromotory a přidružená zařízení. [21] 
6.16.1 Ochrana zařízení 
Požadavky na ochranu zařízení jsou v normě ČSN EN 60204-1 ed. 2:2007 uvedeny v kapitole 
7. Jsou zde popsány opatření, která jsou nutná pro ochranu stroje před negativními účinky 
nadproudu způsobeného zkratem v obvodu, vysokou teplotou, přetížením nebo přehřátím 
motorů, nesprávného sledu fází, atmosférického a spínacího přepětí. [25] 
6.16.2 Pospojování 
Požadavky na ochranné a pracovní pospojování jsou v ČSN EN 60204-1 ed. 2:2007 
stanoveny v kapitole 8.  
Ochranné pospojování slouží k ochraně osob před nebezpečím úrazu elektrickým 
proudem dotykem neživých částí při poruše. Norma stanovuje požadavky na součásti, ze 
kterých se ochranný obvod skládá, jako například ochranné vodiče, svorky PE a také řeší, jak 
má být ochranný obvod proveden a pospojován. [25] 
6.16.3 Vodiče a kabely 
Kapitola 12 normy ČSN EN 60204-1 ed. 2:2007 stanovuje požadavky na vodiče a kabely. Ty 
musí být provedeny tak, aby byly schopné odolat provozním podmínkám a vnějším vlivů 
(teplota, mechanické namáhání apod.), kterým mohou být vystaveny. [25] 
Norma například stanovuje, z jakých materiálů mají být vodiče vyrobeny, jaký je 
minimální průřez vodiče pro dané aplikace a dané proudové zatížení, z jakých materiálu 
mohou být izolace vyrobeny, jaké jsou požadavky pro ohebné kabely ad. 
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6.16.4 Provedení elektrické instalace 
Norma ČSN EN 60204-1 ed. 2:2007 v kapitole 13 uvádí, jakým způsobem mají být 
provedeny spoje a vedení elektrické instalace (trasy vodičů a kabelů), jak mají být různé 
druhy vodičů označeny, jak má být provedena elektrická instalace uvnitř a vně krytů a 
požadavky na svorkové skříně a krabice. [25] 
6.16.5 Elektromotory a přidružená zařízení 
V kapitole 14 normy ČSN EN 60204-1 ed. 2:2007 se stanovují požadavky na elektromotory. 
Je zde uvedeno, jaké kryty by měly být použity, aby byl dosažen požadovaný stupeň 
ochrany motoru krytem (viz ČSN EN 60034-5 ed. 2:2002), doporučené rozměry motorů (IEC 
60072-1:1991, která je zavedena v ČSN IEC 72-1:1994). [25] 
Dále jsou uvedeny požadavky pro montáž motorů a prostory motorů, s cílem 
dosáhnout snadného provádění údržby, dobrého chlazení apod. 
Kapitola se také zabývá, jaká kritéria je nutné vzít v úvahu pro správné zvolení motoru 




7  KONTROLNÍ SEZNAMY 
Používání kontrolních seznamů (tzn. Checklist Analysis) je velmi jednoduchý a praktický 
způsob jak ověřit správnost postupů nebo úplnost kontrolovaného předmětu z hlediska 
určitých požadavků, například požadavků právních předpisů nebo norem. Používání 
kontrolních seznamů se často využívá v oblastech kvality či bezpečnosti strojů, ale například 
nacházejí uplatnění i při zajišťování BOZP. 
Metoda kontrolních seznamů patří mezi nejjednodušší, ale velmi účinné systematické 
metody analýzy rizik a kontroly správnosti. Jednotlivé požadavky je nutné formulovat ve 
formě jednoznačných otázek, na které lze jednoduše odpovědět, zda je požadavek splněn nebo 
není. Musí se brát také ohled na skutečnost, kdo bude kontrolní seznam používat, aby 
jednotlivé otázky byly pro dané osoby srozumitelné. 
V případě mé práce se kontrolní seznamy sestavovali pro zjištění souladu konkrétního 
stroje s požadavky právních předpisů a norem. Kontrolní seznamy byly sestaveny buď 
z hlediska požadavků na jednotlivé úseky CNC obráběcího centra, nebo z hlediska požadavků 
pro určitý typ nebezpečí, které jsou u stroje přítomny. Výsledek do kontrolního seznamu 
pracovník zaznamenává jako odpověď ano/ne, podle toho, jestli je požadavek splněn. Na 
základě vyplněného kontrolního seznamu je pak pracovní schopen velmi rychle odhalit 
případné nedostatky a nebezpečí, které se u stroje vyskytují. 
Nevýhodou při používání kontrolních seznamů je to, že pracovník není schopen 
odhalit žádná jiná nebezpečí než ty, která jsou uvedena v jednotlivých bodech kontrolních 
seznamů. 
Na následujících stranách jsou uvedeny vypracované kontrolní seznamy pro CNC 
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Cílem mé bakalářské práce provést rešerši a utřídění současných požadavků vztahujících se 
na bezpečnost CNC obráběcí center z několika hledisek. 
Prvním krokem bylo rozebrání legislativních požadavků právních aktů Evropské unie. 
V rámci legislativy Evropské unie nenajdeme žádný právní předpis, který by se zabýval 
bezpečnostními požadavky, které by se vztahovaly pouze k CNC obráběcím centrům. 
Z tohoto důvodu bylo nutné se na CNC obráběcí centrum dívat obecněji jako na výrobek 
s různými charakteristikami, ke kterým se vztahují určité právní předpisy. Poté už bylo možné 
identifikovat konkrétní rozhodnutí, nařízení či směrnice Evropské unie, které se k CNC 
obráběcím centrům vztahují (např. jako k výrobku, který je uváděn na trh v rámci EU; jako ke 
strojnímu zařízení; jako k elektrickému zařízení apod.). Přehled těchto právních aktů 
Evropské unie společně s požadavky, které stanovují, jsou pak v práci uvedeny. Požadavky, 
které legislativní předpisy Evropské unie stanovují, nezachází do technických podrobností, 
jsou formulovány spíše obecně, přesto však na jejich základě je možné provést posouzení 
shody a jsou právně závazné.    
Jako velmi důležitý právní předpis Evropské unie z hlediska bezpečnosti CNC 
obráběcích center se mi jevila směrnice Evropského parlamentu a Rady 2006/42/ES o 
strojních zařízeních, která určuje obecné základní požadavky na ochranu zdraví a na 
bezpečnost, doplněné požadavky pro určité kategorie strojních zařízení. V příloze I. této 
směrnice jsou uvedeny poměrně obsáhlé bezpečnostní požadavky pro různé aspekty strojních 
zařízení, které musí konstruktér, výrobce, či provozovatel, splnit před uvedením strojního 
zařízení na trh nebo do provozu. 
V další části jsem se zabýval současnými legislativními požadavky České republiky. 
Při procházení právních předpisů České republiky vztahujících se k bezpečnostním 
požadavkům na CNC obráběcí centra, jsem zjistil, že se ve většině případů opírají o příslušné 
právní předpisy Evropské unie, jejichž požadavky přejímají a implementují do české 
legislativy. V souvislosti s CNC obráběcími centry je v legislativě České republiky důležitý 
zákon č. 22/1997 Sb., o technických požadavcích na výrobky a nařízení vlády, které slouží 
jako prováděcí předpisy tohoto zákona. V práci je přehled doplněn o další právní předpisy 
České republiky, které se týkají například odpovědnosti za škodu způsobenou vadou výrobku, 
strojních zařízení, která již byla uvedena do provozu, povinností zaměstnavatele z hlediska 
BOZP atd. 
Třetí oblastí, která stanovuje bezpečnostní požadavky na CNC obráběcí centra a 
kterou jsem se zabýval, byly harmonizované technické normy. Tyto normy, jak je uvedeno v 
rozhodnutí Evropského parlamentu a Rady č. 768/2008/ES, stanovují podrobné technické 
specifikace pro konkrétní výrobky. Pro mou práci byly základem dvě normy typu C, 
vzhledem k charakteru zvoleného CNC obráběcího centra. První z nich byla norma ČSN EN 
12417+A2:2009, která stanovuje bezpečnostní požadavky pro obráběcí centra, druhou pak 




Při určování bezpečnostních požadavků, které se vztahují ke zvolenému CNC 
obráběcímu centru, jsem vycházel primárně z těchto dvou norem, které se však v řadě oblastí 
odkazují na příslušné normy typu B. Stroj jsem pro větší přehlednost rozdělil do několika 
hlavních úseků, ke kterým jsem následně vztáhl všechny bezpečnostní požadavky příslušných 
harmonizovaných norem. 
Dále výstupem z mé bakalářské práce jsou souhrny bezpečnostních požadavků pro 
jednotlivé úseky, které jsem zpracoval ve formě kontrolních listů. Kontrolní listy je možné 
využít pro konkrétní stroje stejného typu, k ověření zda splňují požadavky harmonizovaných 
norem, které se k danému stroji vztahují. Další možností je využití kontrolních listů při tvorbě 
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